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Señores miembros del Jurado: En cumplimiento del reglamento de Grados y Títulos de la 
Universidad Cesar Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicación de la mejora de 
métodos para incrementar la productividad en la línea de grated de la empresa Inversiones 
Regal”, la cual tiene como estructura la introducción en donde parte de bases teóricas y empericas 
que ayude a dar solución a la problemática planteada, indicando la justicia del estudio, el problema, 
la hipótesis y objetivos que se persiguen. Siguiendo la estructura se sigue el método donde se hace 
referencia al diseño, variables, población, muestra, así como las técnicas e instrumentos 
empleados y los métodos de tratamiento de datos. También se observan los resultados de los 
cuatro objetivos planteados, para la cual se aplicaron herramientas como el diagrama de 
operaciones, diagrama analítico de procesos, estudio de tiempo, diagrama de Ishikawa, el uso de 
estas herramientas tiene como fin mejorar el proceso de producción, reduciendo mermas, 
reduciendo demoras, eliminando tiempos muertos, con el fin de mejorar la productividad en la 
línea de cocido de grated de caballa. 
Así mismo se contemplan las discusiones, conclusiones de cada objetivo planteado, la misma 
que someto a vuestra consideración y espero que se cumpla con los requisitos de aprobación 
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La presente investigación tuvo como objetivo general Aplicar la mejora de métodos para 
incrementar la productividad de la línea de grated de la empresa Inversiones Regal S.A. Donde se 
aplicó un diagnóstico situacional, donde se empleó e método deductivo, donde se concluyó que las 
áreas de fileteado y envasado eran las áreas seleccionadas del punto de vista funcional de trabajo, 
debido a que se eligen los trabajos que retrasan la producción como el “cuello de botella” y cuyos 
trabajos claves dependen de otras personas, la muestra estuvo representada por la productividad 
del periodo trimestral del año 2017, por otra parte se tomó registro de las áreas a mejorar mediante 
la aplicación del diagrama de operaciones de procesos, diagrama analítico de procesos, estudio de 
tiempo y ficha de registro , para aplicar después la mejora de métodos, las cuales contiene los pasos 
siguientes: seleccionar, registrar, analizar, definir, implementar y controlar , antes de aplicar el 
método tuvimos una productividad de línea es del 42%, la productividad de mano de obra en el 
envasado es de 110.92 cajas por hora, la productividad de mano de obra en el fileteado, la tasa de 
desperdicio es de 15 kg/Hora en el envasado y en el fileteado es de 828 kilos/hora, después de 
aplicar el método se obtuvo que La productividad del método propuesto aumento en 50.3%, con 
una variación de 20% donde se tuvo un resultado positivo y como conclusión la mejora de método 
tuvo un resultado viable y positivo debido a que una variación positiva en la productividad. 
 













The general objective of this research was to apply the improvement of methods to increase the 
productivity of the grated line of the company Inversiones Regal S.A. Where a situational diagnosis 
was applied, where the deductive method was used, where it was concluded that the filleting and 
packaging areas were the areas selected from the functional work point of view, because the works 
that delay production are chosen as the " bottleneck "and whose key works depend on other people, 
the sample was represented by the productivity of the quarterly period of the year 2017, on the 
other hand record of the areas to be improved was taken through the application of the diagram of 
operations of processes, analytical diagram of processes, time study and record sheet, to then apply 
the improvement of methods, which contains the following steps: select, record, analyze, define, 
implement and control, before applying the method we had a line productivity is of 42%, labor 
productivity in the packaging is 110.92 boxes per hour, the productivity of labor in the fillet The 
waste rate is 15 kg / hour in the packaging and the filleting is 828 kilos / hour, after applying the 
method it was obtained that the productivity of the proposed method increased by 50.3%, with a 
variation of 20% where there was a positive result and as a conclusion the method improvement 
had a viable and positive result because of a positive variation in productivity. 
 











En el mundo globalizado es importante considerar, desde el punto de vista económico y 
práctico, ciertos cambios que continuamente se llevan a cabo en el sector industrial y de 
negocios. Dichos cambios incluyen la globalización del mercado y de la manufactura, la 
única forma en que un negocio o empresa puede crecer e incrementar sus ganancias es 
mediante el aumento de su productividad. Muchas empresas surgieron y comenzaron a 
crecer y otras quebraron debido a la competitividad en la industrial, ya que la mayoría 
de empresas buscan ser competitivas en el sector industrial, a raíz de todo esto cada 
empresa busca mejorar sus procesos, además se sabe que al mejorar su productividad 
estará incrementando sus ganancias, mediante la aplicación de la mejorar de método, 
debido a que esta metodología tiene una serie de herramientas que nos va a permitir saber 
cuáles son las causas de los problemas que podamos encontrar en proceso, además se 
sabe que al aplicar esta metodología se puede encontrar el cuello de botella del proceso, 
y no solo eso, también encontrar  tiempos muertos, demoras en el proceso, exceso de 
merma, maquinarias averiadas, malos hábitos de trabajo, etc.   
1.1. Realidad Problemática 
Si hablamos internacionalmente sabremos que muchas empresas industriales pelean por 
ser muy competitivas, teniendo un producto de buena calidad, a la vez tener un buen 
proceso eficiente de producción, y buenas estrategias de planeación. Así mismo debido al 
tiempo y al avance tecnológico la mayoría de empresas tuvieron que contratar a personas 
expertas para poder ejecutar mejoras en la producción y con efecto, mejorar la 
productividad, tales que empresas conocidas a nivel internacional ya hicieron cambios en 
sus procesos como por ejemplo la empresa Nike, que pudo aplicar y mejorar, de esa 
manera pudo crear indicadores de desempeño y así pudieron ahorrar dinero y energía y 
materiales de desechos, así mismo una de las empresas de mayor fabricación en el mundo 
de maquinaria agrícola aplico la mejorar en sus procesos, teniendo como resultado la 
identificación de actividades improductivas y eliminación de esas actividades cuando sea 
posible, pero una de las empresas que tuvo un mejor resultado aplicando mejoras en sus 
procesos es la empresa Toyota, ya que tuvo como resultado eliminar los desperdicios, 





De igual manera la mejora de proceso puede definirse como el estudio sistemático de las 
actividades y los flujos de cada proceso a fin de mejorarlo.  No debe tenerse una visión 
reduccionista de la organización a la hora de mejorar algún proceso en la misma, sino que 
debe desarrollarse con una visión holística.  Se sabe que se pude elevar la calidad, con la 
disminución de actividades que no aporten valor añadido. Por la incorporación de mejoras 
al producto que eleven sus prestaciones, la mejora de la actividad humana, la 
incorporación de prácticas de excelencia, la capacidad de determinación de los riesgos del 
proceso y su control de manera proactiva. Así como la mejora en busca de elevar la 
sostenibilidad de la producción. Las actividades de valor añadido son aquellas que dentro 
del proceso de trabajo contribuyen a satisfacer o exceder los requerimientos de los 
clientes, estas incluyen actividades que reducen los errores o tareas que disminuyen el 
ciclo de tiempo de un proceso de trabajo. Para su selección debe identificarse, en primer 
lugar, si estas actividades son necesarias para las salidas del proceso. (Falcon, 2015). 
Por otra parte, tanto en Perú como en el resto de países de Latinoamérica enfrentamos un 
desafío claro: aumentar la productividad con miras a crecer con mayor dinamismo y 
alcanzar el desarrollo, no obstante, desde nuestro punto de vista, la productividad de un 
país también se define por cómo sus empresas se gestionan en el día a día para responder 
a su entorno competitivo y lograr ser más productivas. Y es aquí donde las empresas 
peruanas tienen el desafío de identificar y resolver aquellas causas que impactan en su 
productividad y, por lo tanto, en los últimos diez años, las empresas peruanas se han 
enfocado en "correr la ola" para aprovechar los niveles de crecimiento que mostraba el 
país durante este periodo, dejando de lado la eficiencia y la optimización de sus recursos 
en pos de crecer y desarrollar mercado, por lo tanto las empresas requieren de 
profesionales con mayor visión de negocio, innovadores, que rompan paradigmas y 
busquen soluciones fuera de los estándares tradicionales, y eso no se consigue al azar, sino 
a través de un método. (Gestión, 2014). 
Por otra parte, el Instituto del Mar del Perú (Imarpe) dio inicio desde el 2 de marzo el 
crucero de evaluación hidracústica que permitirá determinar la biomasa y distribución del 
jurel (Trachurus murphyi) y la caballa (Scomber japonicus) en el litoral peruano, así lo 





diferentes aspectos biológicos sobre el ciclo de vida del jurel y la caballa frente al Perú. 
De otro lado, la titular del sector señaló que Produce autorizó la ejecución de una pesca 
exploratoria de los recursos jurel y caballa por un periodo de 60 días calendario, tiene por 
finalidad complementar la información biológica-pesquera con la que cuenta actualmente 
el Imarpe para tomar medidas de manejo sobre ambos recursos. Refirió que en esta etapa 
la extracción se ha limitado a un volumen no mayor a 5,000 toneladas para la flota 
artesanal y 15,000 toneladas para la flota de mayor escala; y que los recursos 
hidrobiológicos extraídos deben ser destinados exclusivamente para el consumo humano 
directo. (Gestión, 2017). 
Aunque parezca mentira, en el Perú no solo tiene abundantes recursos hidrobiológicos en 
el mar, sino muchas plantas conserveras que existen en el país están subutilizadas y 
muchas de ellas a punto de cerrar, advierte el presidente del Comité de Pesca y Acuicultura 
de la Sociedad Nacional de Industria (SNI), Alfonso Miranda. “En el Perú hay más de 70 
plantas para la elaboración de conservas de pescado, de las cuales la mitad están en riesgo 
de desaparecer, y las que aún operan lo hacen al 10% de su capacidad instalada". El 
consumo en conservas de pescado llega a los 3 millones de cajas (cada caja de 48 latas), 
lo que significa alrededor de US$ 410 millones, pero de estas el 70% corresponde a las 
importaciones de conservas asiáticas. Hay otro volumen de conservas que también llegan 
de Ecuador o Chile, pero el volumen es menor. (Gestión, 2017). 
Regresando al ámbito local, en Chimbote muchas empresas de conservas y harineras de 
pescado, como empresas de metalmecánica, pymes y otras empresas están teniendo 
cambios en sus plantas de proceso, debido a tener una mejor productividad, aplicando 
mejoras en sus procesos, eliminando disminuyendo demoras, reduciendo mermas y 
tiempos muertos para que puedan ser empresas competitivas en la industria, y unas de 
estas metodologías es la mejora de métodos, ya que es una técnica por el cual se busca 
hacer más eficiente los procesos; se basa en el registro y examen crítico de la forma de 
operación, con el fin de introducir mejoras que faciliten la realización del trabajo. El 
estudio de métodos es el registro y examen crítico sistemáticos de los modos de realizar 
actividades, con el fin de efectuar mejoras. Seleccionar el trabajo a ser analizado, luego 





preguntas preliminares, luego se tendrá que definir un nuevo método de trabajo, 
eliminando y simplificando operaciones, luego implementar el nuevo método y controlar. 
(Gallegos, 2016). 
Regresando al entorno local, El 18 de febrero del 1999, se constituyó INVERSIONES 
REGAL S.A, en la ciudad de Chimbote, iniciando sus operaciones en la producción de 
conserva. La organización es una empresa 100% peruana con tradición pesquera y espíritu 
emprendedor. En octubre del año 2006, se adquirió la planta de conserva en la zona 
industrial de Villa María, en donde se encuentra actualmente la empresa, con un ritmo de 
producción de 1981 cajas turno, de la misma forma en agosto del 2010, se realizó el 
proyecto de implementación de una planta de harina residual de productos hidrobiológicos 
y es en el segundo semestre de este año, 2012 que se inició la construcción de la planta de 
harina residual de productos hidrobiológicos, con una capacidad instalada de 3,5 
toneladas/hora, generando una buena producción de harina de pescado, además de las 
demandas del extranjero con las conservas de pescado que se envía y eso se debe a la 
colaboración de todos los trabajadores de la empresa inversiones Regal. 
La empresa cuenta con una planta de harina residual que fue implementada en el 2012 
produciendo harina de pescado con una capacidad de 3.5 toneladas por hora, además sus 
procesos empiezan desde la recepción de materia prima que luego son almacenados en su 
pozas de pescado, igualmente se traslada al  área de cocinado donde se cocina a una 
temperatura de 90-95°C, luego el material es trasladado al pre strainer, y luego pasa a la 
prensa, ya que en este proceso se encarga de reducir la humedad a un 40 % , luego pasa 
por los secadores rotadisk, reduciendo la humedad, luego al molino y luego al purificado 
donde se le aplica el antioxidante y luego es derivado al área de ensaque donde la humedad 
tiene que estar entre 7 a 7.5 de humedad y dependiendo de la calidad que se produzca para 
luego ser vendidas a empresas que lo transforman en alimentos balanceados para 
animales, además de harina de pescado también se encarga de producir aceite de pescado 
como un subproducto de la harina de pescado. 
pero actual mente su capacidad aumento a 7 toneladas por horas debido a que hubo 





adecuación y manejo ambiental), que se encarga de tratar el agua de la descarga del 
pescado y así recuperando espuma  en la celda llamada “trampa de grasa” que luego es 
trasladado al la celda química, donde se le adiciona el floculante y coagulante para que 
formen el lodo, y mediante un tanque presurizador todos los sólidos sedimentados flotan, 
y se aglomeran mediante la adición de estos químicos, para luego ser enviado al área de 
cocción para que lo adicione al  proceso y convertir las aguas turbias en aguas clarificadas 
para luego mandar a la entidad que se encarga de enviar las aguas residuales al mar que 
es Aproferrol, cumpliendo los límites permisibles que son 700 ppm(partes por millón) de 
sólido y 350 ppm de grasas, y así tratar de aprovechar al máximo los recursos para ser 
eficientes. 
La empresa conservera cuenta con dos líneas de producción, línea de crudo y cocido, en 
las cuales sus productos cuentan con diferentes presentaciones de grated de jurel, caballa, 
machete y anchoveta en agua y sal, también grated de caballa, mache, jurel y anchoveta 
en aceite vegetal, así mismo producen filete de caballa y atún en aceite vegetal, también 
filete de caballa y atún en agua y sal. Sin embargo, al pasar los años las empresas 
conserveras fueron aumentando, la competencia fue más dura, por ello se hace necesario 
contar con un producto de calidad para disponer de una rentabilidad y a su vez contar con 
una excelente productividad a comparación de otras empresas y como resultado 
permaneceríamos el mercado, no obstante, a este problema es donde surge la necesidad 
de incrementar la productividad de la empresa. Sin embargo, la empresa INVERSIONES 
REGAL S.A no está exenta a los cambios que existen en el mercado, donde se discute el 
tema en torno a la productividad de la empresa, así mismo se necesitara encontrar los 
problemas que tiene la planta de conservas de la empresa, así mismo la empresa 
inversiones Regal tiene como objetivo tener una producción de conservas a un menor 
costo a través de un mejor control de los recursos de inventarios y de la fuerza laboral 
según la proyección de la demanda. 
Sin embargo existen diferentes problemas en la empresa en torno a la productividad 
debido a que existe mucha variación en la producción de los meses de trabajo, en el mes 
de enero del 2018 la empresa se mantuvo con una productividad de 247 cajas/hora , en el 





que incurren a una baja productividad entre ellos: el costo de flete de la materia prima 
desde el desembarcadero hasta la planta, debido a la ubicación  de planta, asimismo existe 
dentro del proceso excesivos tiempos muertos en las etapas de fileteado y envasado debido 
a que el personal se encuentra parado esperando a que el personal termine de filetear para 
posteriormente pase a molienda y se pueda envasar generando molestias en el personal de 
envasado y desperdiciando tiempo de producción, y a la vez tener tiempos muertos de 10 
min a 1 hora, y eso depende de la gravedad de las fallas, y es que sufre paradas debido al 
incorrecto mantenimiento que su maquinista ya la vez que es una maquina antigua y no es 
fácil de conseguir repuestos. (Inversiones Regal, 2017). 
Otros problemas que existen en la empresa que incurren en la baja productividad es el 
excesivo desperdicio que se genera debido a la caída del producto al suelo, por una mala 
manipulación del personal y también por el mal diseño de las mesas de trabajo, asimismo 
existen problemas debido a los equipos con las que cuenta la planta ya que las balanzas 
que se usan para pesar el producto se descomponen constantemente aumentando el trabajo 
del personal y disminuyendo su productividad, de igual manera ocurre con el equipo de 
molienda ya que el motor falla con frecuencia aumentando el tiempo de producción. Por 
otro lado, la mala gestión de mantenimiento que existe en la empresa también es un punto 
clave en la productividad de la planta, ya que al no realizarse un plan de mantenimiento 
efectivo incurrirá a que los equipos fallen y por ende se detenga la producción hasta 
corregir el problema, como muchas veces ha ocurrido. 
Además, para seguir con esta mejora debemos enfocarnos en aumentar los índices de 
productividad actual con la que cuenta la empresa y de esa manera se realizara la reducción 
de los costos de producción, para ello se necesita desarrollar estrategias que minimicen 
los costos que relacione los inventarios y la fuerza laboral para mejorar la productividad. 
De igual importancia, en algunos procesos  de trabajo se observó cantidades de mermas 
que influyen en la producción de conservas, debido a que falta una mejora de métodos de 
trabajo para reducir las mermas en el proceso de envasado, sellado y así evitar un 
desperdicio de materia prima e insumo, y también evitar los reprocesos, porque  esto 
genera un gasto, a todo esto se asocia el aumento de tiempos muertos que se le adiciona 





gastos de energía eléctrica, combustible como el gas, gastos en horas extras, y todo eso 
influye en la productividad que pueda obtener la empresa. 
Sin embargo se sabe que una mala planificación de producción dentro de una empresa 
genera errores en la  elaboración de un producto o servicio, así mismo tener un control de 
las horas de trabajo al personal y el número de operarios indicado, debido que en ocasiones 
laboran más de las 12 horas de  trabajo, e inclusive hay días de la producción está a tope 
y se trabaja hasta 16 horas de lunes a viernes, tal es el caso que ocurre que los operarios 
laboren domingos debido al pedido con el que cuenta la empresa, todo se debe a que el 
producto se tiene que entregar a tiempo, sin preocuparnos los pos costos que a su vez 
genera una falta de planificación en la empresa, si bien es cierto esto genera una baja 
productividad. 
Todos los problemas empiezan desde la recepción de materia prima cuando y la descarga 
del pescado y el pesado, los trabajadores del área del control de calidad sacan su muestra 
del examen organoléptico de cómo está la condición del pescado, si es apto o no para la 
elaboración el producto y luego del examen organoléptico se procede a realizar el análisis 
de histamina, luego de dar la viabilidad de la materia prima, los trabajadores del área de 
encanastillado proceden hacer su trabajo, seleccionando los pescados que estén en buen 
estado y los que están mal es llevado al gusano que conlleva a la harían de pescado, luego 
se   colocan los pescados en las canstillas de acero inoxidable, colocando la caballa con el 
vientre hacia debajo de la canastilla aproximadamente cada canastilla con pescado pesa 
entre los 15 a 20 kilogramos, y estas canastillas son colocadas en carritos que ingresan a 
las cocinas aproximadamente unos 5 carritos por cocinas, y cada carrito tiene espacio para 
20 canastillas, luego es llevado al área de cocción donde colocan los carritos dentro de los 
cocinadores estáticos a 100°C, aproximadamente entre 35 a 40 minutos, para la cual 
mejore la textura y elimine agua de los músculos y así se pueda detener la acción 
enzimático. 
 Luego es retirado los carros de las cocinas para ser derivadas al área de enfriado, en esta 
área se enfría aproximadamente unas 3 horas con un ventilados industrial para que pueda 





se procede a sacar la piel y los huesos del  pescado, sacando la parte oscura y quedando 
solo el musculo del pescado donde acomodan los pescados en unas paneras para así llegar 
al peso indicado, pero en esta área se puede apreciar que hay muchos problemas que 
pueden afectar la productividad, como la demora que existe en esta área, como por 
ejemplo, que cada trabajadora tiene que recoger su canastilla desde el área de enfriado 
debido a que no quieren esperar en sus respectivas mesas ya que ellas lo único que tienes 
en mente es avanzar, debido que se les paga por destajo, al igual pierden tiempo en 
producción debido a que cada  trabajadora al acabar  de llenar su panera con pescado 
fileteado procede ir a pesar el pescado, haciendo colas que demoran aproximadamente 
unos 5 a 10 minutos. 
Por otro lado se pierde materia prima a la hora de filetear, debido a que hay personas que 
son nuevas en el trabajo y no tienen ese conocimiento de cómo hacer el trabajo, y a la hora 
de empezar a trabajar generan mucho desperdicio de pescado, y cuando fallan a la hora de 
filetear , lo único que hacen es colocarlo en la faja transportadora de desperdicio, que es 
llevado al gusano colector, luego pasan al proceso de molienda, donde de desmenuza el 
pescado con una molienda de martillo para luego ser llevado al área de envasado, de la 
misma manera el grated desmenuzado es puesto sobre las mesas de trabajo de las 
envasadoras, para que ellas empiecen a llenar las latas de grated luego prensarlo dejando 
un espacio para que entre el líquido de gobierno y pesarlo aproximadamente 180 gramos 
de pescado con una balanza de contrapeso, para luego colocar las latas en la faja 
transportadora que lleva a la adición del líquido de gobierno, sin embargo en esta área 
también se hallan muchos problemas, como el exceso de merma que  se genera a la hora 
de llenar el grated en las latas, donde el pescado desmenuzado cae al suelo debido al mal 
trabajo de las envasadoras, y a que la mesa es lisa y por eso el grated cae al suelo si opción 
a poder recuperarlo debido a los estándares de calidad. 
De la misma forma las latas son transportadas al área de adición de líquido de gobierno 
que se realizara a la entrada y salida del exhauster, manteniendo una temperatura de 80-
90°C, al pasar al exhauster deberá tener una temperatura mínima e 90°C, con la finalidad 
de eliminar el aire para que así pueda formar el vacío, y así evitar la deformación o 





procesede al método de doble costura. La inspección de visual y mecánica se realiza al 
inicio de la operación de cerrado, Así mismo esta operación es una de las que tiene muchas 
fallas mecánicas ya que la maquina selladora se para atascando o haciendo falsos cierres 
en las latas, generando tiempos muertos donde la maquina tiene que parar debido a que el 
mecánico tiene que proceder a reparar y calibrar la máquina, este proceso puede hasta 
entre  minutos a  hora, depende de cuál fue la falla, luego sigue el proceso de lavado de 
latas ya que en este proceso tratan de eliminar rastros de líquido de gobierno o alguna 
materia extraña que pudo haberse quedado en el envase. 
Después del lavado de latas son estibados a los carritos llenándolos en una cierta cantidad 
para luego pasarla al esterilizado, donde son colocados los carritos en las autoclaves, para 
luego empezar el proceso que se realiza con vapor a 116°C, por un tiempo que varía de 
acuerdo al producto y envase, ya que el principal motivo de esta operación es destruir los 
microorganismos patógenos y principalmente las esporas clostridinum. Luego de 
terminado el esterilizado se procede a enfriar las latas a temperatura ambiente. Una vez 
enfriado las latas, se procesede a limpiarlas manualmente, con trapo y desengrasante para 
luego ser empacadas en cajas y llevarlas al área de etiquetado, donde de codifican las latas 
y etiquetan, para luego ser llevado al almacén listo para su entrega al cliente, pero a la vez 
hay una empresa externa que controla la recepción de materia prima llamada “bureau 
veritas”, la cual se encarga de hacer su examen organoléptico y mediante eso ver si la 














1.2. Trabajos Previos 
 
Buscando información en repositorios y bibliotecas virtuales de otro país se encontró 
información similar a la metodología que se aplicó como: 
 
Reyes (2014) en su tesis titulada “Propuesta de mejora del método de ensamblaje de 
motocicletas en una planta de producción guatemalteca.” de la universidad Rafael 
Landívar de Guatemala que expone como objetivo en su proyecto mejorar el método de 
ensamble actual basándose en los principios de la ingeniería industrial con el fin de 
mejorar la capacidad productiva y establecer mejores procedimientos dentro del 
departamento de ensamble.  
Donde se aplicó la metodología del estudio de métodos y el estudio de tiempos donde se 
obtuvo como conclusión que Al realizar un cambio en el método de ensamble mediante 
la colocación de la línea se logró una reducción del tiempo de ensamblaje en cada uno de 
los modelos teniendo en cuenta que se consiguió una regularidad en la producción, se 
eliminaron actividades que retardaban el proceso, la reducción de tiempos muertos 105 y 
un orden adecuado en el cumplimento de cada una de las actividades. Habiendo como 
resultado una reducción a un tiempo de 24.00 minutos en cada uno de los modelos 
seleccionados.  
 
Tigse (2015) nos habla de su tesis titulada “Estudio de métodos de trabajo en el área de 
montaje de calzado en la empresa Gusmar” de la Universidad Técnica De Ambato de 
Ecuador que tiene como objetivo, realizar un estudio de métodos de trabajo en el área de 
montaje de calzado en la empresa GUSMA, donde se concluyó, que El tiempo estándar 
de producción del área de montaje corresponde a 13,20 minutos y según el cálculo de las 
capacidades de producción se establece que la producción actual es de 140 pares de 
zapatos por jornada, una eficiencia de la línea producción de 76,74% y un coeficiente de 
desequilibrio de 23,26%. Mediante el nuevo método de trabajo se equilibra las líneas de 
producción y se obtiene 180 pares de zapatos por jornada lo que representa un incremento 






A nivel nacional, Salinas (2018) nos habla en su tesis titulada “Propuesta de 
estandarización de procesos y mejora de métodos en la producción de conservas de 
pescado para incrementar la rentabilidad de la planta el Ferrol S.A.C” que tiene como 
objetivo Incrementar la rentabilidad de la planta El Ferrol S.A.C., mediante la propuesta 
de estandarización de procesos y mejora de métodos en la producción de conservas de 
pescado, aplicando la ingeniería de métodos se concluyó que Las propuestas de mejora 
respecto a la estandarización de procesos y mejora en los métodos de producción de 
conservas de pescado de la empresa El Ferrol S.A.C., demuestran un impacto positivo en 
la rentabilidad inicial de 52% a una rentabilidad final de 70%, además, mediante la 
estandarización de procesos a través de un estudio de tiempos, se logró disminuir la merma 
a un 0.85% y tiempos muertos a un 11.4%. Además, se optimizó el Diagrama de Flujo 
para un fácil entendimiento, logrando mejorar la pérdida total de S/ 87,297.08 a S/ 
38,720.48, y por otra parte, Se presentaron propuestas de mejora en Estandarización de 
Procesos y Mejora de Métodos para la planta el Ferrol S.A.C. aplicando: Estudio de 
Tiempos, Balance de Línea, Jidoka – Poka Yoke, Kanban y Manejo de Residuos Sólidos, 
reduciendo un total de pérdidas actuales de S/ 141,836.01 soles a S/ 46,562.26 soles, con 
un beneficio total de S/ 95,273.74 soles. 
 
De igual manera, Sánchez (2017) nos habla en su tesis titulada “Aplicación de la ingeniería 
de métodos en el área de vacíos para mejorar la productividad en los traslados de los 
contenedores en la empresa Unimar s.a. callao 2017” que tiene como objetivo establecer 
de qué manera la aplicación de la ingeniería de métodos en el área de vacíos mejora la 
productividad en los traslados de los contenedores en la empresa Unimar S.A., Callao – 
2017, aplicando la ingeniería de métodos se concluyó que los resultados de la 
investigación mostrados mediante el estadígrafo wilcoxon, reporta un valor de 
significancia de 0,000 (donde p < de 0,05), lo que demuestra que dicho valor se encuentra 
dentro del valor permitido, por lo que se acepta la hipótesis alternativa y se rechaza la 
hipótesis nula, en consecuencia, afirmamos que la aplicación de la ingeniería de métodos 





empresa Unimar S.A., Callao – 2017. Podemos afirmar que la productividad incrementó 
de 39% a 58% lo que equivale a un aumento del 48.7 %.   
De igual manera, Llontop (2017) en la tesis titulada “Aplicación del estudio del trabajo 
para incrementar la productividad en la fabricación de bolsas real garza en Polybags Perú 
S.R.L en sjl - 2017” de la universidad Cesar Vallejo de Lima tuvo como objetivo 
Determinar como la aplicación del Estudio del Trabajo incrementa la productividad en la 
fabricación De Bolsas Real Garza En Polybags Perú S.R.L En Sjl – 2017 aplicando la 
metodología del trabajo se concluyó  que la aplicación del Estudio del Trabajo incrementa 
significativamente la variable dependiente productividad, conforme se puede observar en 
la media del antes y después del cuadro 12 de la página 78, en donde el incremento fue de 
un 32.25%; cabe resaltar que para hallar la productividad se usó como formula la 
multiplicación de la eficiencia por eficacia 
 
De igual manera, Ulco (2015) en la tesis titulada “aplicación de ingeniería de métodos en 
el proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra 
de la empresa industrias ART PRINT” de la universidad Cesar Vallejo de Trujillo, que 
tuvo como objetivo Aplicar la ingeniería de métodos en la línea de producción de cajas 
para calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa Industrias Art 
Print en el año 2015. Donde se concluye que la evaluación del proceso productivo permitió 
establecer las actividades correspondientes al método inicial, así como también determinar 
la secuencia del recorrido para este. Gracias a él se logró identificar que dentro del proceso 
de elaboración de cajas de calzado existen actividades que no generan valor y que el 
estudio de tiempos en el proceso inicial permitió determinar un tiempo estándar de 407.51 
minutos/millar y una productividad de 156 cajas/hora. El estudio de métodos permitió 
mejorar las actividades que estaban afectando la productividad; se identificó que el 47% 
de actividades eran improductivas en el proceso inicial y mejorando las actividades 







1.3. Teorías relacionadas al tema 
Mejora de métodos 
En la actualidad conjugar adecuadamente los recursos económicos materiales y humanos 
origina incrementos de productividad con base en la premisa de que todo proceso siempre 
se encuentra mejores posibilidades de solución puede efectuarse en análisis a fin de 
determinar en qué medida se ajustan cada relativa a los criterios del ejido si a las 
especificaciones originales lo cual se logra a través de los lineamientos del estudio de 
métodos, y el primer procedimiento es; seleccionar el trabajo que se debe mejorarse, luego 
registrar los detalles de trabajo que se eligió, luego se tiene que analizar los detalles del 
trabajo para después poder definir un nuevo método de hacer el trabajo mediante la 
aplicación de la metodología, de igual manera se tiene que implementar a los operarios en 
nuevo método de trabajo mediante las capacitaciones o el adiestramiento, y por ultimo de 
tiene que  controlar o mantener  el nuevo método de trabajo además de darle seguimiento 
constante .(García, 2009), por otra parte (kanawaty 2013) nos dice que es una Metodología 
sistemática, en el cual se conjugan adecuadamente los recursos económicos, materiales y 
humanos, a fin de incrementar la productividad de cualquier sistema productivo.  
 
Tal es el caso que primer es la selección de trabajo, donde toda actividad efectuada puede 
ser objeto de una investigación con miras a mejorar la manera en que se realiza. Ese 
argumento colocaría sobre las espaldas del especialista en el estudio del trabajo una carga 
ilimitada, que en parte podría no resultar muy productiva. Sin embargo, concentrando la 
atención en algunas operaciones esenciales, un especialista en el estudio del trabajo puede 
conseguir resultados de gran alcance en un período relativamente breve de tiempo. Son 
tres los factores que se deben tener presentes al elegir una tarea, la cual es la consideración 
económica, en este punto se debe dar preferencia los trabajos cuyo valor represente un 
alto porcentaje del costo del producto terminada, ya que las mejoras que se introduzcan, 
por pequeñas que sean, serán más beneficiosas que grandes mejoras aplicadas a otros 
trabajos de valor inferior. De igual manera, en el punto de vista funcional de trabajo, se 
selecciona los trabajos que retrasan la producción como el “cuello de botella” y cuyos 





trabajos que tienen mayores riesgos de accidentes, aquellos trabajos donde se manipulen 
máquinas de corte, instalaciones eléctricas, sustancias toxica. Así mismo, se registran los 
detalles del trabajo; Después de elegir el trabajo que se va a estudiar, la siguiente etapa 
del procedimiento básico es la dedicada a registrar todos los hechos relativos al método 
existente. El éxito del procedimiento íntegro depende del grado de exactitud con que se 
registren los hechos, puesto que servirán de base para hacer el examen crítico y para idear 
el método perfeccionado. Por consiguiente, es esencial que las anotaciones sean claras y 
concisas, de igual manera se puede hacerse en dos etapas: primero, un croquis o un gráfico 
rudimentarios, para determinar si los datos reunidos son útiles; después un diagrama o un 
gráfico más elaborados y precisos que podrán servir para un informe o una presentación. 
(Kanawaty, 2013). 
 
Luego se tiene que analizar los detalles de trabajo para ver qué acciones debemos de 
tomar, y para eso el estudio de métodos usa una serie de preguntas preliminares, pero en 
la primera etapa del interrogatorio se pone en tela de juicio cada actividad del proceso que 
se registra, para luego para empezar con la pregunta de propósito; ¿Qué se hace en 
realidad? ¿Por qué hay que hacerlo?, las preguntas de lugar; ¿Dónde se hace? ¿Por qué se 
hace allí?, de igual manera las preguntas de sucesión; ¿Cuándo se hace? ¿Por qué se hace 
en ese momento?, seguimos con las preguntas de persona; ¿Quién lo hace? ¿Por qué lo 
hace esa persona?, y por ultimo las preguntas de los medios; ¿Cómo se hace? ¿Por qué se 
hace de ese modo?, luego se de aplicar las preguntas preliminares se tiene que aplicar las 
preguntas de fondo que son la segunda fase del interrogatorio, debido a que prolongan y 
detallan las preguntas preliminares para determinar si es factible o preferible cambiar por 
otro, lugar, sucesión, persona y medios. (Kanawaty, 2013) 
 
 Luego se tendrá que definir un nuevo método para hacer el trabajo donde se tiene que 
tomar las siguientes acciones como; Eliminar partes innecesarias del trabajo; Combinar 
siempre que sea posible; Ordenar de nuevo la sucesión de las operaciones para mejores 
obtener    resultados y simplificar la operación. Después sigue con la implementación del 





solución es práctica con las condicione de trabajo, después de analizar se determinara si 
afecta a otros departamentos o personas después de esto se debe saber: 
Mantener informado al personal antes de implantar los cambian que afectarían, tratar al 
personal con la dignidad que se merece la calidad de persona humana, promover que todos 
aporten sugerencias, hacer sentir al personal que forma parte del esfuerzo común por 
mejorar el trabajo.Después de desarrollar el nuevo método se tiene que aplicar el nuevo 
método de trabajo teniendo en cuenta los pasos anteriores que llevaron a cabo y para ello 
se utilizara ciertas herramientas. (García, 2009) 
 
Para la realización del proyecto se tiene que utilizar un diagrama de proceso operativo 
(DOP) que muestra la secuencia cronológica de todas las operaciones, inspecciones, 
tiempos permitidos y materiales que se utilizan en un proceso de manufactura o de 
negocios, desde la llegada de la materia prima hasta el empaquetado del producto 
terminado. De la misma manera como un esquema muestra detalles de diseño tales como 
partes, tolerancias y especificaciones, la gráfica del proceso operativo ofrece detalles de 
la manufactura y del negocio con sólo echar un vistazo. Para ello se utiliza dos símbolos 
las cuales son el circulo que representa una operación y un cuadrado representa la 
inspección, pero en otros casos la unión del circulo y el cuadrado representan una 
operación e inspección a la misma vez que nos quiere decir que en esa actividad se opera 
y se inspecciona a la misma vez , por otra parte una operación se realiza cuando una parte 
que está bajo estudio se transforma intencionalmente, o se planea antes que se ejecute 
cualquier trabajo productivo, por otra parte una inspección se ejecuta cuando la parte es 
examinada para cumplir con un estándar establecido. (Niebel, 2009) 
Asimismo, un DAP (diagrama de analítico de procesos), cuenta con mucho mayor detalle 
que el diagrama del proceso operativo. Como consecuencia, no se aplica generalmente a 
todos los ensambles, sino que a cada componente de un ensamble. El diagrama de flujo 
del proceso es particularmente útil para registrar los costos ocultos no productivos como, 
por ejemplo, las distancias recorridas, los retrasos y los almacenamientos temporales. Una 
vez que estos periodos no productivos se identifican, los analistas pueden tomar medidas 





inspecciones, los diagramas de flujo de procesos muestran todos los retrasos de 
movimientos y almacenamiento a los que se expone un artículo a medida que recorre la 
planta. Los diagramas de flujo de procesos, por lo tanto, necesitan varios símbolos además 
de los de operación e inspección que se utilizan en los diagramas de procesos operativos. 
Una flecha pequeña significa transporte, el cual puede definirse como mover un objeto de 
un lugar a otro excepto cuando el movimiento se lleva a cabo durante el curso normal de 
una operación o inspección, pero sus principales objetivos son: formar una imagen de la 
secuencia total de los hechos que ocurren durante el proceso, estudiar los acontecimientos 
de forma sistemática , mejorar la manipulación de materiales, reducir o anular todas las 
demoras que se puedan obtener, elegir operaciones para un análisis más detallado, como 
también simplificar y combinar operaciones. (Niebel, 2009) 
 
A la vez, los diagramas de pescado, también conocidos como diagramas causa-efecto, 
fueron desarrollados por Ishikawa a principios de los años cincuenta mientras trabajaba 
en un proyecto de control de calidad para Kawasaki Steel Company. El método consiste 
en definir la ocurrencia de un evento o problema no deseable, esto es, el efecto, y después, 
identificar los factores que contribuyen a su conformación, esto es, las causas, como las 
“espinas del pescado” unidas a la columna vertebral y a la cabeza del pescado. Por lo 
general, las principales causas se subdividen en cinco o seis categorías principales 
humanas, de las máquinas, de los métodos, de los materiales, del medio ambiente, 
administrativas cada una de las cuales se subdividen en sub causas. (Carro, 2012). 
Esta técnica de análisis permite analizar los factores que intervienen en la calidad del 
producto a través de una relación de causa y efecto, ayudando a sacar a la luz las causas 
de la dispersión y también a organizar las relaciones entre las causas. (Gándara, 2014). 
Que a la vez recolecta datos, que se procesan, y analizan la información recopilada como: 
consulta y análisis de documentos, observación directa, diagrama de Ishikawa. (Dube, 
2017). 
 
Taylor expone su teoría diciendo que administración científica se compone de estos 





planeación, empleo de reglas de cálculo e instrumento que permitan ahorrar el tiempo, 
instructivos de trabajo, bonos de desempeño, salarios, sistemas de enrutamiento y sistemas 
de costos que a la vez la teoría de Taylor tiene una secuencia de pasos para descomponer 
el trabajo en elementos en los cuales se desarrolla una investigación con el objeto de 
sustituir el método empírico; seleccionar los operarios, instrucción y enseñanza con el 
objeto de formar al empleado de acuerdo a sus posibilidades; cooperar con los 30 operarios 
para que el trabajo resulte acorde al método planeado. Distribuir el trabajo y la 
responsabilidad entre la administración y los operarios, en la que la administración asume 
todo trabajo que exceda la capacidad de los operarios, además el  estudio de tiempos se 
complementa con el estudio de métodos y consiste en determinar el tiempo que requiere 
un operario normal, calificado y entrenado, con herramientas apropiadas, trabajando a 
marcha normal y bajo condiciones normales, para desarrollar un trabajo o tarea y 
comprende de 3 fases: diseño de operación nueva y perfeccionada; instalación, ajuste, 
aprendizaje y verificación; y estudio de tiempos estándar o representativo. (Palacios, 
2014).  
 
Un estudio de tiempos se define como el procedimiento usado para medir el tiempo 
requerido por un trabajador calificado, quien trabajando a un nivel normal de desempeño 
realiza una tarea dada conforme a un método especificado. Asimismo, este autor refiere 
que la técnica para la medición del trabajo usada con mayor frecuencia en la industria es 
el cronometrado, la cual siempre debe estar acompañada de la calificación de velocidad. 
(Gonzales, 2014). De tal forma, que se tendrá que aplicar un estudio de tiempo para 
desarrollar el centro de trabajo eficiente, es el establecimiento de estándares de tiempo. 
Éstos pueden determinarse mediante el uso de estimaciones, registros históricos y 
procedimientos de medición del trabajo. En el pasado, los analistas confiaban más en las 
estimaciones como un medio de establecer estándares. De igual manera el tiempo 
observado que el operario está trabajando se mide con reloj (No se cuenta los paros 
realizados por el trabajador, tanto para atender sus necesidades personales como para 
descansar por el cansancio del trabajo); luego se le califica con el factor de ritmo, que le 
brinda la valoración o factor ritmo, es el proceso durante el cual el observador de tiempos 





circunstancias normales. El tiempo normal es el TP que un operario capacitado, conocedor 
del trabajo y desarrollándolo a un ritmo normal, que, a la vez, se le agrega el factor de 
ritmo (TN = TP x FR). (Niebel, 2009). 
 
Valoración de los tiempos suplementarios por descanso tomando como base la 
metodología planteada por la OIT, que consiste en la determinación de los grados de 
tensión relativa y la asignación de puntos para las tensiones impuestas por la ejecución del 
elemento de trabajo. El tiempo estándar o tiempo tipo son la base para una serie de 
aplicaciones a nivel de industria y servicio, y para ello se tiene el cálculo del tiempo tipo 
o estándar de la operación aplicando la ecuación: Tiempo Tipo o estándar= Tiempo 
normal + Tiempos suplementarios. (Salazar, 2016). El tiempo estándar está compuesto 
por dos elementos ya definidos: el tiempo normal y sus suplementos. Es decir, es el tiempo 
necesario para que un trabajador capacitado y conocedor de la tarea, multiplicándole los 
suplementos de interrupción necesarios, para que el operario descanse de la fatiga 
producida por el propio trabajo. (TE = TN * (1 + Si)). (Niebel, 2009). 
 
Productividad 
La productividad puede definirse como la relación entre producción e insumo. Esta 
definición se aplica a una empresa, un sector de actividad económica o toda la economía. 
El término productividad puede utilizarse para valorar o medir el grado en que puede 
extraerse cierto producto de un insumo dado. Aunque esto parece bastante sencillo cuando 
el producto y el insumo son tangibles y pueden medirse fácilmente, la productividad 
resulta más difícil de calcular cuando se introducen bienes intangibles. (Kanawaty, 2013). 
la productividad de la empresa está altamente influenciada por los Ingeniería Industrial. 
Actualidad y Nuevas Tendencias Año 7, Vol. IV, N° 13 ISSN: 1856-8327 González, Uso 
de software para el entrenamiento en calificación de velocidad para los estudios de 
tiempos, p. 44.53 45 métodos de trabajo, los tiempos estándares y la motivación del 
trabajador debido al diseño adecuado del trabajo. Resulta trascendental, para una empresa, 
definir estándares confiables que le permitan determinar la producción máxima por 





en planta, cálculo de números de operarios, costos de mano de obra. (Gonzales, 2014). 
Otros estudios empíricos aplicados en un marco de la función de producción a la cual se 
le ha añadido como factor adicional las actividades, han demostrado que éstas contribuyen 
a aumentar la productividad, la competitividad y por lo tanto el crecimiento a largo plazo 
y las perspectivas de empleo de la economía. (Sánchez, 2014), por otra parte, desde el 
punto de vista sistemático se sabe que para que una empresa trabaje bien, todas sus áreas 
y su personal, sin importar sus jerarquías, deben funcionar adecuadamente, pues la 
productividad es el punto final del esfuerzo y combinación de todos los recursos humanos, 
materiales y financieros que integran una empresa, de igual manera la eficacia implica la 
obtención de los resultados deseados y puede ser un reflejo de cantidad percibida o ambos. 
La eficiencia se logra cuando se obtiene un resultado deseado con el mínimo de insumos: 
es decir, se genera cantidad y calidad y se incrementa la productividad. De ello se 
desprende que la eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia es hacer las cosas 
correctamente con el mismo de recurso. (Garcia,2012) 
 
Por otro lado, la empresa dispone de ciertos recursos o insumos con los que crea el 
producto deseado, ya que insumo es cualquier elemento que represente una fracción en la 
elaboración de un producto, Un insumo es todo aquel material empleado en la 
manufactura, como materias primas o materiales auxiliares, por ejemplo disolventes u 
otros productos químicos y pinturas que se necesitan en el proceso de fabricación, y el 
material de embalaje, de igual manera la energía en sus diversas formas como electricidad, 
gas, petróleo o energía solar,  también están incluidas las máquinas y el equipo necesarios 
para las actividades de explotación de la empresa, incluso los destinados al transporte y la 
manipulación, la calefacción o el acondicionamiento de aire, el equipo de oficina, las 
terminales de computadora, además de los recursos humanos, hombres y mujeres 
capacitados para desempeñar la actividad operacional, planificar y controlar, comprar y 
vender, llevar las cuentas y realizar otras actividades como las de mantenimiento o 
trabajos administrativos y de secretaría. Otro factor de producción o insumo es el capital 
que, aún sin definirse aquí, se incluye implícitamente puesto que se emplea para financiar 
la compra de terrenos, maquinaria, equipo, materiales y trabajo, y para pagar los servicios 





hace de todos estos recursos agrupados determina la productividad de la empresa. 
(Kanawaty, 2013) 
 
1.4. Formulación del Problema 
¿Cuál es la influencia de la aplicación de la mejora de métodos en la productividad de la 
línea de grated de la empresa INVERSIONES REGAL S.A.? 
 
1.5. Justificación del Estudio 
El presente estudio de investigación de justificó de manera social debido que, al mejorar 
la productividad en la empresa se tiene un impacto positivo beneficiando a la empresa y 
También la imagen de la universidad, mejorando su imagen por los resultados del 
proyecto, y a la vez los trabajadores de la empresa también se beneficiaron con esta mejora 
de métodos de trabajo. 
De igual forma el proyecto de investigación se justificó de manera tecnológica debido a 
que es un proyecto innovador que nos brinda soluciones en el proceso en general, como 
disminuir tiempos muertos, reducir mermas, y reducir costos. 
Así mismo el proyecto de investigación se justificó de manera medio ambiental, debido a 
que no afectara al medio ambiente, porque estas mejoras aportaran a reducir el consumo 
de energías no renovables como el glp, gasolina y petróleo que se usan en los calderos y 
además que nos evita reducir mermas, y esos procesos nos ayudaran a mejorar el medio 
ambiente. 
Por otra parte, se justificó económicamente ya que la mejora de métodos reducirá costos 
de operaciones, minimizando los costos de producción e insumos, así mismo se benefició 
la universidad cesar vallejo ya que mejoró la imagen de la escuela de ingeniería industrial 
al comprobar que la mejora de métodos es eficiente. 
Asimismo, se justificó de manera práctica, debido a que el presente proyecto de 
investigación favoreció a los trabajadores de la planta, haciendo más fácil el desarrollo de 
las tareas a ejecutar, por otro lado, se benefició la empresa debido a que el personal estuvo 





De igual forma se justificó teóricamente debido que contribuyó con nuevos conocimientos 
al conocer la realidad productiva en la empresa conservera, que a su vez puede servir para 
futuros estudios que puedan realizar futuros investigadores que se encuentren interesados 
en las variables de la mejora de métodos y la productividad y sus relaciones que existen y 
de esa manera, poder cumplir con las metas de la organización. 
 
1.6. Hipótesis 
Hi: La aplicación de la mejora de métodos incrementara la productividad en la línea de 
grated de la empresa Inversiones Regal S.A. 
Hn: La aplicación de la mejora de métodos no incrementara la productividad en la línea 




1.7.1.  Objetivo General 
Aplicar la mejora de métodos para incrementar la productividad de la línea de grated 
de la empresa Inversiones Regal S.A. 
 
1.7.2. Específicos 
• Efectuar un diagnóstico situacional de la línea de grated de la empresa. 
• Determinar la productividad en el año 2017 y Analizar las causas principales de 
la baja productividad. 
• Aplicar la mejora de método de trabajo en la línea de grated 







2.1. Diseño de Investigación 
El siguiente proyecto tiene un diseño de investigación Pre-Experimental y descriptivo, 
trabaja con un solo grupo, en la cual se aplica el estímulo que es “Mejora de métodos” 








𝐺: Línea de grated de caballa de la empresa Inversiones Regal S.A. 
𝑂1: La productividad en el año 2017 
𝑋: Aplicación de la Mejora de métodos. 
𝑂2: Productividad después de la aplicación de la mejora de métodos. 
 
2.2. Variables y Operacionalización 
 
Dependiente: Productividad 
Independiente: Mejora de métodos
37 
 
               Eficiencia   =   Total de desperdicio   x 100 
 de línea                 M.P entrante 
               Tasa de    =    Total de desperdicio 
 desperdicio     Horas trabajadas 
               Rendimiento de =       Cajas Producidas 
 Producción              Tiempo de Producción 
               Rendimiento de =       Kg de M.P 
              M.O               Horas Hombre 
Tabla 1. Operacionalización de variables 





















   Mejora de método 
 
Metodología sistemática, 
en el cual se conjugan 
adecuadamente los 
recursos económicos, 
materiales y humanos, a 
fin de incrementar la 
productividad de cualquier 
sistema productivo. 
(kanawaty,2013) 
Es el registro y el 
examen crítico y 
sistemático de los 
modos de realizar 
las operaciones, 
actividades, con el 










                   
      TN = TP x F.C 
 















La productividad es el 
grado de rendimiento con 
que se emplea los recursos 




Formas en que se 
utilizan los 























    RAZÓN 
               Ciclo =     Tiempo base 





2.3.  Población y muestra: 
Población: 
La población está representada por la productividad en el proceso productivo de la línea 
de grated de caballa de la empresa Inversiones Regal S.A. 
Muestra: 
La muestra está representada por la productividad en el proceso productivo del periodo 
trimestral del año 2017 
Muestreo: 
No probabilístico por conveniencia. 
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             
2.4.  Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Para obtener información sobre el nivel de productividad de la Empresa Inversiones 
Regal S.A., se utilizó las siguientes herramientas. 
Tabla 2. Instrumentos de Recolección de Datos 





















Observación Fichas y Fotografías 
(anexo 22) 
Propia 
Medición de datos 
 


















2.5.  Métodos de Análisis de Datos 
Tabla 3. Métodos de Análisis de Datos. 
Fuente: Elaboración propia 
Objetivos Técnica Instrumento Resultado 
 
Efectuar un diagnóstico 
situacional de la línea de 








Se determinaron los procesos con 
mayor tiempo de operación 
Ficha de registro 
(ANEXO 2) 
Se observaron las etapas que 
generan mayor desperdicio 
Guía de entrevista 
(ANEXO 3) 
Se determinaron los principales 
problemas que se generan en la 
producción  
 
Determinar la productividad 
en el año 2017 y Analizar las 






Se registro los elementos de la 
operación a fin de establecer 
mejoras 
Estudio de tiempos 
(ANEXO 5) 
Se analizo el tiempo que toma en 








Se determino la productividad de 
materia prima y mano de obra de las 




Se analizaron las principales causas 




Aplicar la mejora de método 







Se analizo el método de trabajo 






Se diseño y definió el nuevo 






Se estableció el programa de 
capacitación para entrenar al 
personal sobre el nuevo método de 








Se determinaron los tiempos que 
toman en ejecutar el nuevo método 
de trabajo planteado 
Evaluar la variación de la 
productividad después de 










 ) ∗ 100 
 
Se analizo la variación del método 
de trabajo planteado con respecto al 





2.6. Aspectos Éticos 
En la presente investigación se obtuvieron datos reales, confiables y de gran autenticidad 
que se obtuvo de la empresa Inversiones Regal con el consentimiento del jefe de 
producción y la jefa del aseguramiento de la calidad, teniendo en cuenta el compromiso y 
respeto del investigador, respetando la propiedad intelectual, acatando todas las normas 
de privacidad de la empresa y los valores en los cuales se fundamentó el desarrollo de este 
proyecto, además se tomara con legitimidad los resultados a la hora de darlos a conocer 
sin fines lucrativos con el fin de contribuir en la futura mejora y crecimiento de la empresa, 
además se hace el uso de información con fines académicos respetando la información 
obtenida, envase a las fuentes e instrumentos de medición y teniendo el apoyo de 








Respecto al objetivo N° 1 se tuvo que empezar con el estudio de la mejora de métodos, 
donde se aplicó el primer paso de la metodología “seleccionar” y para ello se realizó un 
Diagrama de operaciones de proceso (anexo 1) para identificar el cuello de botella del 
proceso 
En el (anexo 2) se observó en el grafico N° 1 que los procesos con mayor tiempo de ciclo 
son el fileteado y envasado con 1576 minutos y 150 minutos respectivamente, por 
consiguiente, son esas las áreas que generan tiempos muertos debido a que tienen que 
terminar, para que el proceso siguiente inicie por lo tanto son áreas críticas en el proceso. 
En el Anexo 3 (grafico N° 2). Se observo un aumento en la tasa de desperdicio total 
generado, en el mes de noviembre con 1596.19 kg por hora con respecto al mes anterior 
de octubre que se registró una tasa de 1271.56 kg por hora, sin embargo, en el mes de 
diciembre se redujo la tasa de desperdicio generado a 1158.45 kg por hora. Las áreas que 
generan mayores desperdicios son el área de fileteado y envasado, con 828 kg por hora 
y 15 kg por hora respectivamente. 
se aplicó una encuesta de preguntas abiertas (anexo 4) las cuales nos brindó información 
para tener un conocimiento más amplio en la selección del área que se va a tratar, las 
respuestas en resumen dada por el jefe de planta, son que el área de envasado y fileteado 
son las áreas donde se genera tiempos muertos y mayores mermas. Según el diagnostico 
situacional aplicado nos da como resultado que las áreas que generan mayores tiempos 
muertos, desperdicios y baja productividad son las áreas de envasado y fileteado, por lo 
tanto, aplicando la metodología de mejora de métodos se seleccionó desde el criterio 
funcional las áreas de envasado y fileteado como áreas a mejorar 
En el desarrollo del objetivo N° 2 se aplicó un diagrama analítico del área de fileteo 
(anexo 5) la cual determinó que la operadora se demora 0.55 Minutos en filetear un 
pescado, mientras que al trasladarse al dejar la panera al área de pesado se demora 4.68 
minutos En un recorrido de 116 Metros, perdiendo en ese tiempo de trasporte 9 pescados 
fileteados. Por otra parte, en el diagrama analítico del área de envasado (anexo 6) se 
determinó que la operadora se demora 0.18 minutos en envasar, prensar, pesar y colocar 





demora 1.667 minutos En un recorrido de 28 Metros, perdiendo en ese tiempo de 
trasporte 9 latas que se dejan de envasar en ese trayecto. 
En el estudio de tiempo (ANEXO 8) del área de fileteado se determinó el tiempo 
estándar, donde nos indica que la recepción de pescado es la actividad con mayor tiempo 
de 1.4 minutos y que la actividad de retirar la cola demora 0.019 minutos segundos, en 
el estudio de tiempo del área de envasado (ANEXO 10) se determinó que la actividad de 
recepción de envase es la actividad con mayor tiempo con 2.437 minutos y la actividad 
con menor tiempo es la de coger la lata con 0.019 minutos. 
En el anexo 17, (grafico N° 3). Se observo la eficiencia de materia prima de los últimos 
3 meses del 2017, nos indica que no se aprovecha de forma correcta la materia prima, 
dándonos 46.5% en el mes de octubre, sin embargo, en el mes de noviembre decreció la 
eficiencia con 39.4% en el mes de noviembre, y 37.9% en el mes de diciembre, de las 
cuales se vio una deficiencia en el aprovechamiento de la materia prima. Por otra parte 
en el grafico N° 4, nos mostró una variación en el rendimiento de mano de obra de 
fileteado, dándonos un rendimiento de 14.9 kilos por hora en el mes de octubre y 14.6 
kilos por horas en el mes de diciembre, los cuales se un problema en esa área, y por 
consiguiente en el grafico N° 5, nos mostró una variación en el rendimiento de mano de 
obra de envasado, dándonos un rendimiento de 388 latas por hora/trabajador en el mes 
de octubre y 244 latas por hora/trabajador horas en el mes de diciembre. 
En el diagrama de Ishikawa (anexo 18) las causas que se generaron de la Baja 
productividad de Materia Prima y Mano de Obra en el área de Fileteado fueron: exceso 
de mermas, exceso de demora, deficiente método de trabajo, personal nuevo, falta de 
motivación, falta de capacitación, baja rendimiento del personal, incremento de la tasa 
de desperdicio del área. 
En el diagrama de Ishikawa (anexo 19) las causas que se generaron de la Baja 
productividad de Materia Prima y Mano de Obra en el área de envasado fueron: exceso 
de mermas en el suelo, oxidación de grated por tiempo de exceso de tiempo expuesto al 
medio ambiente, deficiente método de trabajo, exceso de demora, personal nuevo, falta 
de motivación, falta de capacitación, baja rendimiento del personal, incremento de la 





Mediante el desarrollo del objetivo N° 3 se realizó la definición de las áreas de fileteado 
mediante la técnica interrogativa (anexo 20) ya que es un método que realiza preguntas 
de propósito, lugar, sucesión, personas y medios. 
Con la información obtenida en el Anexo 20 en el área de fileteado de cada operación, 
permitió observar lo siguiente: 
Oportunidades de mejora A: Respecto a los transportes de recepción y el 
transporte del producto terminado de pescado, se tomó la decisión de cambiar el 
método de trabajo contratando personal para el abastecimiento de pescado en las 
mesas y traslado de producto terminado del área de fileteado de pescado. 
Oportunidades de mejora B: Respecto al método de trabajo, se tiene que entrenar 
y capacitar a los nuevos trabajadores. 
Con la información obtenida en el Anexo 21 en el área de envasado de cada operación, 
se permitió observar lo siguiente: 
Oportunidades de mejora C: Respecto al método de trabajo del área de envasado, 
se tiene que entrenar y capacitar a los nuevos trabajadores. 
Oportunidades de mejora D: Respecto al transporte de recepción de envase, se 
tiene que cambiar ese método de trabajo contratando a un jornalero para que se 
abastezca de envases a las trabajadoras del área para evitar tiempos muertos y 
mejorar el rendimiento de personal. 
Oportunidades de mejora E: Respecto a la infraestructura de las mesas de trabajo, 
se tiene que rediseñar las mesas de trabajo del área, con topes en los lados para así 
reducir el desperdicio generado por caída de producto al suelo y así mejorar la 
eficiencia de materia prima. 
Una vez ideado como eliminar los transportes innecesarios se realizó una restructuración 
del procedimiento en el área de fileteado (anexo 22) donde inicialmente se tuvo 9 
actividades las cuales fueron 6 operaciones y 3 traslados, con la mejora de trabajo 
propuesto se logró simplificar los procedimientos a 6 operaciones, las cuales se eliminó 
3 traslados logrando optimizar el sistema de pesado haciéndola más eficiente, debido a 
que cada trabajador tiene un código y un número especifico junto a la panera que se les 
brinda para que puedan ser reconocidos, de igual forma se contrató 7 jornaleros (anexo 





área de molienda y abastecer a las fileteadoras con pescado, evitando que el personal 
operativo pierda tiempo en ese procedimiento y con ayuda de los códigos se evita el 
deterioro del avance del personal de fileteo. 
De igual manera de reestructuro el procedimiento en el área de envasado (anexo 23) 
donde inicialmente se tuvo 8 actividades las cuales fueron 7 operaciones y 1 traslados, 
con la mejora de método propuesto se logró eliminar el transporte innecesario y se 
optimizaron las operaciones. 
Se tuvo en cuenta remplazar esos traslados innecesarios por el trabajo de un jornalero, 
haciendo un presupuesto para contratar un jornalero (anexo 24) para el área de fileteado 
y envasado, se redujo el tiempo de fileteado y envasado y fue económico contratar 1 
jornalero por área para que hiciera ese trabajo, que hacer que los fileteadores y 
envasadores hicieran los traslados generando demoras. 
Así mismo se rediseño la mesa el área de envasado (anexo 25) para reducir las mermas 
que se generan en el área como las caídas al suelo de productos. 
 
            La fase de implementar fue uno de los más grandes retos debido a la predisposición del 
personal del área de fileteado y envasado y a los técnicos de calidad de la empresa 
inversiones Regal. La aprobación se coordinó con el jefe de producción Wilfredo Flores 
y el gerente de planta para programar la presentación de la propuesta de mejora, teniendo 
en cuenta el cronograma de capacitación al personal del área de fileteado y envasado y 
técnicos de calidad del área (anexo 26), el cronograma se aplicará mensual, durante 3 
meses, iniciando el día miércoles 3 de enero del 2018 y finalizando el día sábado 5 de 
mayo del 2018 contando con una ficha de asistencia y así determinar si la mejora de 
método mejoro el proceso productivo. 
Se realizo el seguimiento pertinente en las áreas de trabajo del proceso productivo de 
fileteado y envasado de la empresa inversiones Regal, donde se realizó un nuevo 
diagrama de análisis de procedimientos del area de fileteado (anexo 27) se determinó 6 
operaciones con un tiempo de 0.319 min, y en el área de envasado (anexo 28) se 
determinó 7 operaciones con un tiempo total de 0.169 min. De igual forma se tomó un 
nuevo estudio de tiempo para tener un nuevo tiempo estándar con la aplicación de la 





cada pescado fileteado, y en el área de envasado se tuvo un nuevo tiempo estándar de 
0.245 min por cada lata envasada. 
En el nuevo análisis de productividad (anexo 29) pos test de la mejora de método se 
obtiene una eficiencia de materia prima constante, en el mes de enero se obtuvo una 
eficiencia de 48.7%, en el mes de febrero se tuvo una eficiencia de 49%,de igual manera 
en el mes de marzo, lo que nos indica una mejora con respecto al mes trimestre pasado 
De igual manera en el rendimiento de mano de obra en el área de fileteado nos indica 
un n aumento en el mes de enero con 18 kg por hora, de igual manera en el mes de 
febrero  
con 18.8 kg por hora, y en el mes de marzo con 18.5 kg por hora, teniendo un 
rendimiento constante y mejor al trimestre pasado, de igual manera en el rendimiento 
del envasado teniendo un promedio trimestral de 384 latas*hora*trabajador, que es 
mejor al anterior trimestre que fue de 320 latas*hora* cada trabajador,  
De igual manera con respecto al desperdicio en el área de fileteado, se sabe que hay una 
reducción de materia prima debido a las vísceras, cabeza, cola, pero hay un desperdicio 
en la manera de filetear donde se filetea un pequeño exceso de carne o cuando el pescado 
se desmorona y se cuenta como un desperdicio de 53.5 kilogramos en el pre test 
trimestral, de igual manera en el pos test trimestral se obtuvo 48.5 kilos, notando una 
mejora en la reducción de desperdicio (anexo 30). respecto al desperdicio en el área de 
envasado se logró reducir la tasa de desperdicio generado debido a las caídas en el piso 
de logro reducir en 19% en el área de fileteado y 75% en el área de envasado. 
En el desarrollo del objetivo N° 4, se tiene en cuenta que en la producción trimestral 
(anexo 3) de octubre a diciembre del 2017 se obtuvo una producción de 21062 toneladas 
de materia prima para producir 1026.6 cajas diarias y en la producción del 2018 (anexo 
39) con la misma cantidad de materia prima de pescado se obtuvo una producción de 
1313.1 cajas diarias las cuales nos indica que hubo una variación positiva del 28% (anexo 
39). 
El la productividad trimestral (anexo 47) de octubre a diciembre del 2017 se obtuvo una 
productividad de 2.336 latas/kg de materia prima, y en la productividad del 2018 (tabla 
34) con la misma cantidad de pescado se obtuvo una productividad de 3.363 latas/kg de 





que aplicando la prueba de hipótesis (anexo 49) teniendo una t de tabla  de 2.132, donde 
se hallo el t calculado de 2.565, se pudo conocer que esta fuera de la zona de rechazo ( 
figura 34), la cual significa que la hipótesis de investigación es aceptada y se rechaza la 
hipótesis nula. 
En la pérdida económica del área de fileteado (anexo 40) nos indica que en el trimestre 
pasado se perdió 117 soles diarios en esa área, y en el trimestre de enero a marzo del 
2018 se perdió 106 soles teniendo una variación de -9 % que nos dice que el desperdicio 
en esa área se redujo en un 9%. De igual manera en el área de envasado en el trimestre 
pasado nos indica una pérdida de 1053.2 soles diario, luego de aplicar la mejora de 
método en el trimestre de enero a marzo del 2018 (anexo 40) nos indica una pérdida de 
S/. 275.5 soles teniendo una variación de -75% que nos indica que el desperdicio en el 
área de envasado se redujo un 74% que nos da una mejora. Además, en el rendimiento 
del área de fileteado en el pre test (anexo 35) trimestral dio un rendimiento de 15 kilo 
por hora, y en el pos test de la misma área nos dio un resultado de 18.5 kilos por hora 
(anexo 39), dándonos un aumento en su rendimiento con una variación de 23% teniendo 
un resultado de mejora favorable. Por otro lado, en el are de envasado su rendimiento 
del pre test (anexo 39) trimestral por cada trabajador es de 320 latas por hora y en el pos 
test de la misma área nos dio un resultado de 381 latas por hora por cada trabajador, 

















Se obtuvo como resultado en el diagnostico situacional que la productividad de la 
empresa es 114.4 cajas por hora y un rendimiento  de 2.336 latas/kg de materia prima en 
el 2017, y en la productividad del 2018 con la misma cantidad de materia prima de 
pescado se obtuvo una productividad de 121.4 cajas por hora y un rendimiento de 3.063 
latas/kg de materia prima, las cuales nos indica que hubo una variación positiva del 29%  
,  en donde los procedimientos que generan mayores demoras, desperdicios y perdidas 
de productividad son el área de fileteado y envasado con tiempos de 15 kilos* horas y 
320 latas* horas respectivamente, contrastando el resultado obtenido se según Salinas 
(2018) de con la tesis “Propuesta de estandarización de procesos y mejora de métodos 
en la producción de conservas de pescado para incrementar la rentabilidad de la planta 
EL FERROL S.A.C.” se logró comparar los tiempos en las etapas de fileteado y 
envasado identificando que de igual forma son las áreas con mayor tiempo de ciclo por 
lo cual se considera que son áreas críticas. 
 
Para la determinación de la productividad del periodo trimestral 2017 se aplicó un 
diagrama analítico de operaciones las cuales tuvo 3 transportes innecesarios en el 
procedimiento del área de fileteado y 1 transporte en el área de envasado así mismo se 
determinó los tiempos en cada operación, como en el área de fileteado que su tiempo en 
el pre test es de 5.234 minutos , y en el pos test de dicha área es de 0.507 minutos, 
teniendo así una mejora en el área de fileteado, donde disminuyo el tiempo teniendo un 
resultado positivo, y en el área de envasado su tiempo de pre test es de 1.847 minutos 
por cada lata envasada, y en el pos test de la mejora de métodos es de  0.187 minutos 
por lata envasada de cada trabajador.  
 
Por consiguiente se contrasto el resultado obtenido segun Ulco (2015) con la tesis 
“Aplicación de ingeniería de métodos en el proceso productivo de cajas de calzado para 
mejorar la productividad de mano de obra de la empresa industrias ART PRINT” en 
donde se aplicó la misma herramienta en donde obtuvo como resultado 111 actividades 
de las cuales 59 de ellas generan valor y 52 actividades que no generan valor al proceso 





analítico de proceso del pre test es de  110.38 minutos y en el pos tes después de la 
mejora de métodos es de 83.45 minutos, obteniendo así un resultado favorable para con 
un resultado positivo en la disminución del tiempo del proceso de la empresa ART 
PRINT, gracias a que el diagrama analítico nos ayuda a identificar actividades en las 
áreas innecesarias  que generan perdidas en la productividad. 
 
Según Niebel (2009) menciona que El diagrama de flujo del proceso es particularmente 
útil para registrar los costos ocultos no productivos como, por ejemplo, las distancias 
recorridas, los retrasos y los almacenamientos temporales. Una vez que estos periodos 
no productivos se identifican, los analistas pueden tomar medidas para minimizarlos y, 
por ende, reducir sus costos. Además de registrar operaciones e inspecciones, los 
diagramas de flujo de procesos muestran todos los retrasos de movimientos y 
almacenamiento a los que se expone un artículo a medida que recorre la planta.  
 
Se definió una mejora de método de trabajo para mejorar la productividad para el cual 
se aplicó la metodología de mejora de trabajo (técnica interrogativa) método de los 5 
porque ya que, según García (2012) mencionan que la técnica de los 5 Porqué es un 
método basado en realizar preguntas para explorar las relaciones de causa-efecto que 
generan un problema en particular. El objetivo final de los 5 Porqués es determinar la 
causa raíz de un defecto o problema, luego se tendrá que definir un nuevo método para 
hacer el trabajo donde se tiene que tomar las siguientes acciones como; Eliminar partes 
innecesarias del trabajo; Combinar siempre que sea posible; Ordenar de nuevo la 
sucesión de las operaciones para mejores obtener    resultados y Simplificar la operación. 
Después sigue con la implementación del nuevo método de trabajo ya que antes de 
implementar se tiene que tener en cuenta que la solución es práctica con las condicione 
de trabajo. 
 
 Por lo tanto, se logró identificar las áreas que se necesitan mejorar que son el área de 
fileteado y envasado ya que ambas áreas son generadoras de tiempos muertos y 
desperdicios por lo tanto se necesitan mejorar para el cual se reestructuraron los 
procedimientos de trabajo en el área de envasado y fileteado colocando personal 





eliminando los transportes y optimizando el pesado, después de eso se tuvo que idear un 
nuevo método donde se modificó el procedimientos del sistema del área de fileteado y 
envasado donde se eliminó los transportes de las dos áreas para cambiarlo por un 
jornaleros que se encarguen de esa labor de abastecer de canastillas de pescado a los 
fileteadores y pesar las canastillas de pescado para luego trasladarlo al área de molienda, 
y con respecto al área de envasado tendría un jornalero para que se dedique en abastecer 
de envases y controlar la producción de las envasadoras del área.   
 
Según Ulco (2015) en su tesis “Aplicación de ingeniería de métodos en el proceso 
productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la 
empresa industrias Art Print” luego de identificar las áreas de trabajo a mejorar plantea 
nuevos procedimientos para optimizar el área de trabajo por lo cual realiza una 
simplificación en el transporte y eliminando actividades improductivas. Luego se 
idearon un nuevo método de trabajo implementando un manual de procedimientos en 
todas las áreas, y mediante los resultados obtenidos en esta investigación lograron 
mejorar la productividad de mano de obra ya que la productividad promedio en el mes 
de mayo fue de 156 cajas/hora por línea de producción, y en el mes de Junio (POST-
TEST) la productividad promedio fue de 194 cajas /hora; confrontando la productividad 
de mano de obra de antes y después de la aplicación de ingeniería de métodos se obtiene 
un aumento de productividad de 19% por línea de producción. 
Contrastando con el resultado se realizó una evaluación del método de trabajo propuesto 
en donde se obtuvo una variación positiva en la productividad de 29% con la misma 
cantidad de materia prima en donde se observa que existe un incremento de 1.03 latas/kg 
c<c<z    ccde MP obtenida gracias al nuevo método que se generó aplicando la 
metodología propuesta, de igual forma se disminuyó la tasa de desperdicio generado en 
el área de fileteado, respectivamente en al área de envasado. 
 
La variación del desperdicio del área de fileteado antes y después de aplicar la mejora 
de método es de 9%, debido que lo que se tiene en cuenta son los excesos al sacar la piel 
y al desmoronarse el pescado ya que no se tiene en cuenta las vísceras, cabeza, cola, y 







desperdicio es de 76%, la cual podemos estar conforme con el resultado de la 
investigación ya que se redujo una gran cantidad de desperdicio en el área de envasado, 
aprovechándolo en el aumento de latas de esa área para así incrementar las cajas 
producidas, por otra parte Ulco (2015) en su tesis “Aplicación de ingeniería de métodos 
en el proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de 
obra de la empresa industrias Art Print” realiza una reevaluación del método  en donde 
se observa un variación del 26% de desperdicio las cuales os indican que si hay mejora 
en ambas investigaciones dándonos un resultado positivo mediante la aplicación de la 
mejora de método. 
 
Por otra parte, en la pérdida económica en la producción de conservas de grated de 
caballa en las áreas de fileteado y envasado, se obtuvo una perdida en el pre test del área 
de fileteado de S/. 117.10 diario y en el pos test de dicha área se obtuvo una pérdida de 
S/. 106.70 diario lo cual tuvo una disminución en pérdida económica, dándonos un 
resultado positivo para la empresa Inversiones Regal S.A. De igual manera, en el área 
de envasado se obtuvo un perdida pre test de S/. 1053.2 diario, y en el pos test de dicha 
área aplicando la mejora de métodos se obtuvo una pérdida de S/. 275.5 diarios las cuales 
nos muestra que hubo una disminución considerable de la pérdida económica de esa 
área, obteniendo un resultado positivo, mediante la aplicación de la mejora de métodos. 
 
Por otra parte, según Ulco (2015) en su tesis “Aplicación de ingeniería de métodos en el 
proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra 
de la empresa industrias Art Print” realizo un balance de la pérdida económica en la 
producción de cajas de calzado de la empresa ART PRINT, en los procesos de 
guillotinado, impresión, plastificado, troquelado dándonos una perdida mensual de S/. 
960 mensuales en el pre test y en el pos test se obtuvo una perdida mensual de S/. 710 
mensuales las cuales hay una disminución en la pérdida económica mensual, teniendo 
asi un resultado positivo en ambos casos gracias a la aplicación de la mejora de métodos. 
 
Después de proceder a analizar los resultados de la presente investigación se logro 





aplicación de la mejora de métodos incrementara la productividad en la línea de grated 
de la empresa Inversiones Regal S.A. la eficiencia de línea inicial fue del 44 %. 
Luego de la aplicación de la mejora de método propuesto la eficiencia de línea aumento 
a 50.3% significa que hubo un aumento del 20% en la productividad. 
Los factores que influenciaron en la mejora de métodos se detallan a continuación: 








Las áreas que generan mayor desperdicio, tiempos muertos y demoras son el área de 
fileteado y envasado, con tiempos de 1576 y 150 minutos respectivamente. 
 
La productividad del trimestre 2017 es del 114.4 cajas por hora, con una eficiencia de 
línea de 42% dándonos a entender que hay una variabilidad que nos indica los gráficos 
de cada mes donde la eficiencia y el rendimiento son muy variables y eso nos indica que 
hay un problema en la productividad, debido que son datos de la ficha de producción de 
la empresa del antes de la aplicación de la mejora de métodos. 
 
Con la aplicación de la mejora de método, se eliminó los transportes innecesarios en las 
áreas de fileteado y envasado que nos daban una pérdida de 1589.94 kg que en dinero es 
635 soles que se perdía, debido al tiempo perdido por los transportes, y para ello se 
contrato7 jornaleros en el área de fileteado un 1 jornalero en el área de envasado gastando 
315 soles teniendo un ahorro de 320 soles diarios, además de reducir los tiempos muertos 
y teniendo un mejorar tiempo estándar en esas dos áreas, además de las capacitaciones  
y rediseño de la mesa de trabajo del área de envasado reduciendo el exceso de mermas. 
La variación de la productividad del 2018 con respecto al 2017 fue de 20% aumentado 
la productividad aumento 7 cajas por hora y también hubo una variación de 29% en el 
rendimiento de latas por kg de materia prima, la cual nos indica que hubo un aumento 












En relación a la investigación realizada en la empresa Inversiones Regal S.A Chimbote 
2018 se establecen los siguientes puntos: 
 
Mejorar la metodología continuamente ya que ayuda a reducir tiempos 
improductivos y ataca directamente a las causas que lo generan, para aumentar la 
capacidad de producción diaria y mensual progresivamente y eliminar las 
actividades que no generan valor en el proceso productivo de conservas de grated 
de caballa en la Empresa Inversiones Regal S.A. 
 
Aplicar la metodología de la mejora de métodos en las áreas de mantenimiento y 
logística, para tener un mejor enfoque con respecto a la productividad de esas áreas. 
Hacer un balance de línea en toda la línea. 
Tener un contacto frecuente con los trabajadores de todas las áreas y comunicar 
constantemente las mejoras obtenidas con respecto a las áreas de cada trabajador y 
conversar de la mejora de la producción diaria o mensual de la empresa para que de 
esta manera los trabajadores se sientan comprometidos con la empresa y con la 
mejora continua del proceso productivo, además recibir la felicitaciones de parte de 
la gerencia de la empresa y de los ingenieros a cargos, añadiéndole un 
reconocimiento mediante incentivos adicionales que la empresa pueda brindar. 
Implementar un programa de capacitación y entrenamiento para los trabajadores de 
todas las áreas que involucre el mejoramiento en la técnica utilizada en las 
actividades de cada área, debido a que los trabajadores forman una parte 
fundamental en la empresa, además cada uno dan a conocer su importancia en el 
trabajo, por lo que es un compromiso para el gerente general de la empresa 
Inversiones Regal S.A que los trabajadores se sientan conformes de su trabajo. 
Controlar el nuevo método de trabajo revisando de manera mensual la productividad 
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VII. ANEXOS    






























                                                        
 Figura 1. Diagrama operativo del proceso productivo de conservas de grated de caballa 
 












DIAGRAMA DE OPERACIONES PARA CONSERVAS DE PESCADO COCIDO GRATED 




















































Lavado y Estibado 
Esterilizado 
Limpieza y Etiquetado 
6 
T≤4,4° C histamina 
50mg/100 gramos de  
     MUESTRA 
20% de agua y 
grasa 




















Recepción de Materia Prima 2.5





Adición de Liquido de Gobierno 16.2
Exhausting
sellado 16.2
Lavado y estivado 16.25
Esterilizado 75
Limpieza y Etiquetado 10
Empacado 4
Anexo 2. Tiempo resumen del DOP línea de cocido de grated de caballa 
 









   
 










































































17 DE COTUBRE AL 02 DE 
NOVIEMBRE
21084.0 22 16867.2 73 9600.02 9600.0204 18 52613.4454 54463 54463 15 1134.643 11280.7 46.5% 9 128 1271.56 820.7 15
03 AL 24 DE NOVIEMBRE 22080 21 17001 80 9602 9593 17 52558 52558 51158 15 1066 12619 41.5% 8 134 1596 938 17
26 DE NOVIEMBRE AL 20 DE 
DICIEMBRE
20024.6 21 15519.0306 49 7746 7738.0296 16 42215.2504 42215 42215 11 879.5 12425.8 37.9% 11 82 1158.45 725.7 13
PROMEDIO 21062.8 21 16462.6 67.0 8982.7 8976.9 17 49128.8 49745.2 49278.6 13.5 1026.6 12108.6 42% 9.3 114.4 1342.1 828.0 15
Anexo 3. Desperdicio Generado en la producción de grated de caballa 
 
























Wilfredo Flores Mattos 
Jefe de Producción 23/04/2018 
 
GUIA DE ENTREVISTA  
 
Dirigida: _______________________________________________________ 
Cargo: ________________________                Fecha: __________________ 
 
Objetivo: el propósito de esta guía de entrevista es conocer de cerca el proceso 
productivo de la empresa Inversiones Regal, así mismo conocer los problemas que 
afrontan y llegar a solucionar los problemas atreves de esta investigación. 
 
1. ¿La calidad del pescado es adecuado para el proceso? 
Es adecuado debido a que se encargan que el pescado este en buenas condiciones desde 
que compran la materia prima en el muelle hasta que es entregado a la empresa que 
posterior mente se le hace un examen organoléptico para ver si pasan el control de 
calidad. 
 
2. ¿Cuáles son los puntos críticos del proceso? 
Los puntos críticos son la recepción de materia prima debido a que se controla si el 
pescado está en buen estado, el otro punto crítico es el sellado debido a que se tiene que 
controlar en esa área los falsos cierres, la medida del traslape, la penetración del gancho 
de cuerpo y el apriete del gancho de tapa, y el último punto crítico es el proceso de 
esterilizado debido que en este proceso es la etapa donde se eliminas las bacteria y 
microorganismos que pudieran ver en el pescado. 
 
3. ¿Cuál son los procesos que genera mucha demora? 
El área de fileteado y en el área de envasado y que mayormente dependen de la capacidad 
del trabajador y de cuantos se necesitan en dichas áreas. 
 
4. ¿Cuál es el proceso que genera mucho desperdicio? 
El área de envasado debido a que al momento el pescado molido que es dejado en las 
mesas de envase tiende a caer de a poco, debido al trabajo rápido de los jornaleros por 
el motivo de avanzar y el grated que cae al suelo ya no se puede reutilizar debido a normas 
de calidad. 
 























































1. ¿Cuál es el proceso que genera tiempos muertos? 
solo se produce tiempos muertos cuando se averiaba una maquina en pleno proceso 
como la selladora o cuando se averiaba la faja transportadora pero solo era un par de 
veces al mes. 
 
2. ¿Hubo problemas en las máquinas de cada proceso que tuvieron que parar la 
producción para poder darle solución? 
Son pocas veces, pero sí tuvo problemas con la maquina selladora donde se atoraban las 
latas y eso no permitía que siga el proceso o que se halla un falso cierre y tuvieron que 
parar el proceso para darle solución, además también hubo algunos problemas en el 
conducto exhaustor debido a un fierro desoldado del conducto, y resultado de estos 
problemas se tuvo que mejorar el mantenimiento preventivo de las maquinas. 
 
3. ¿Cada que tiempo analiza su productividad? ¿Con que frecuencia? 
La cual nos respondió que no analizaba la productividad, lo único que presentaba a la 

























Objeto:   
Area de fileteadoLUGAR :
Proceso de Fileteado






























RETIRAR PIEL Y CARNE NEGRA
RETIRAR COLA
TOTAL
TRASLADAR AL AREA DE PESAJE
COLOCAR EL PESCADO LIMPIO Y PREPARADO EN LA PANERA
TRASLADAR AL AREA DE MOLINO
RETIRAR HUESO Y VICERAS
hoja Nº:  1  de  2diagrama Nº :   1
Operario (x) Material ( ) Equipo ( )
RETIRAR CABEZA
SOSTENER EL PESCADO
RECOGER PESCADO DEL AREA DEA ENFRIADO
Isabel Manrique Espinoza
METODO :   Actual  (X) Propuesta ( )




















7 -- 1 -- -- 110.84
10.84
100.00
Diagrama Analitico de Procesos Operario (x) Material ( ) Equipo ( )
diagrama Nº :   1 hoja Nº:  2  de  2 Resumen
Objeto:   Actividad actual Propuesta Ahorro
0peración 7
Proceso de Envasado Inspeccion
LUGAR : Area de envasado Demora 
Propuesto ( )Actual  (X)METODO :   Transporte 1
TOTAL
ELABORADO POR : HELIOT PANDURO MORENO
Maria Gomez Tejero Almacen









prensar el grated dejando espacio para el liquido de gobierno
coger lata 






pesar la lata el la balanza
colocar la lata en la faja trasportadora
TOTAL
poner lata en posicion





28  mts 1.847
Anexo 5. Diagrama Analítico de proceso del fileteado de grated de caballa 
 













Fuente: Elaboración Propia 
 
Anexo 6. Diagrama Analítico de proceso del envasado de grated de caballa 

















Anexo 7. Tiempos observados de la etapa de fileteado de proceso de grated de caballa 
 


























1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 N° muestra
1 58.9 57.65 55.96 58 56.98 57.23 56.9 56.23 60 53.25 57.65 64 58.65 61 62.3 3
2 1.572 1.83 1.456 1.623 1.659 1.896 1.502 1.498 1.654 1.724 1.356 1.587 1.699 1.532 1.561 11
3 0.903 0.865 0.923 0.798 0.865 0.922 1 0.984 0.723 0.993 1.021 0.798 1 0.865 0.897 14
4 0.727 0.836 0.7651 0.698 0.836 0.745 0.812 0.714 0.832 0.698 0.911 0.728 0.856 0.679 0.856 13
5 11.02 10.93 11.8 9.98 12.03 11.58 12.54 13.06 12.04 12.86 11.84 13.4 10.84 13.04 12.14 10
6 8.05 9.21 8.04 9.27 8.95 9.56 10 9.21 8.32 9.32 8.57 9.31 9.54 8.97 10.54 8
7 1.069 1.123 1.356 1.054 1.089 1.123 1.235 1.254 1.056 0.987 1.032 1.087 1.198 1.2 1.252 12
8 32.235 33.213 30.256 35.125 31.982 32.565 36.583 34.562 38.235 35.124 29.987 34.092 36.254 31.954 33.542 7





Estudio Codigo: Codigo del producto: Nombre del producto:
´00001 PRUEBA02 grated de caballa
Numero del estudio: AREA Centro de Costo: Elaborado por: Aprobado por:
FILETEADO ND
sostienen pescado Maria Gomez Tejero
traslado al area de molino Maria Gomez Tejero
traslado al area de pesaje
Retiran cabeza
Retiran cola
Retiran piel y carne negra
Retiran hueso y viceras
Colocar el pescado limpio y 




DESCRIPCION DETALLADA DEL 
ELEMENTO
NOMBRE DEL OPERARIO











Anexo 8. Tiempo estándar de la etapa de Fileteado 
 































1 1.25 58.9 57.65 55.96 58.2 72.7 1.14 1.4
2 1.25 1.572 1.83 1.456 1.623 1.659 1.896 1.502 1.498 1.654 1.724 1.356 1.6 2.0 1.12 0.038
3 1.25 0.903 0.865 0.923 0.798 0.865 0.922 1 0.984 0.723 0.993 1.021 0.798 1 0.865 0.9 1.1 1.17 0.022
4 1.25 0.727 0.836 0.7651 0.698 0.836 0.745 0.812 0.714 0.832 0.698 0.911 0.728 0.856 0.8 1.0 1.17 0.019
5 1.25 11.02 10.93 11.8 9.98 12.03 11.58 12.54 13.06 12.04 12.86 11.8 14.7 1.23 0.302
6 1.25 8.05 9.21 8.04 9.27 8.95 9.56 10 9.21 9.1 11.4 1.17 0.222
7 1.25 1.069 1.123 1.356 1.054 1.089 1.123 1.235 1.254 1.056 0.987 1.032 1.087 1.1 1.4 1.12 0.026
8 1.25 32.235 33.213 30.256 35.125 31.982 32.565 36.583 33.5 41.9 1.14 0.796
9 1.25 18.654 16.985 17.245 15.964 16.998 18.987 18.365 15.689 20 15.987 17.932 17.8 22.3 1.14 0.423
TOTAL 2.2 2.8 0.2 3.2
Maria Gomez Tejero
DESCRIPCION DETALLADA DEL ELEMENTO NOMBRE DEL OPERARIO
recojen pescado del area de enfriado Maria Gomez Tejero









traslado al area de molino
Retiran piel y carne negra
Retiran hueso y viceras
Colocar el pescado limpio y preparado en la panera













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
numero de 
muestras
1 100.00 103.2 99.3 102.6 98.65 102.65 105.65 98.45 108.25 101.98 103.98 110.54 107.65 102.98 115 3
2 0.892 0.798 0.825 0.825 0.814 0.69 0.812 0.98 0.98 0.795 0.811 0.784 0.752 0.812 0.842 13
3 1.238 1.367 1.256 1.365 1.125 1.235 1.338 1.394 1.298 1.249 1.387 1.454 1.598 1.388 1.465 11
4 1.354 1.456 1.265 1.384 1.564 1.235 1.287 1.398 1.025 1.256 1.354 1.325 1.298 1.356 1.249 12
5 1.095 1.135 1.235 1.087 1.398 1.021 1.065 1.165 1.198 1.135 1.245 1.087 1.136 1.284 1.287 11
6 1.400 1.356 1.254 1.198 1.354 1.334 1.458 1.354 1.198 1.358 1.287 1.654 1.389 1.457 1.243 11
7 2.900 2.756 2.876 2.645 2.84 2.784 2.985 2.698 2.798 2.782 2.99 3.14 2.789 2.565 3.524 10
8 1.960 1.865 1.999 2.012 2.235 1.854 1.799 1.895 1.954 2.014 2.354 2.114 1.954 1.842 1.956 9
Aprobado por: N° de pagina:
colocar la lata en la faja 
trasportadora
Maria Gomez Tejero
coger prensa Maria Gomez Tejero
prensar el grated dejando espacio 
para el liquido de gobierno
Maria Gomez Tejero
pesar la lata el la balanza




Numero del estudio: AREA Centro de Costo: Elaborado por:
Estudio Codigo: Codigo del producto: Nombre del producto:
´00001 PRUEBA01 GRATED DE CABALLA ND
4/12/2018 ND HELIOT PANDURO
Maria Gomez Tejero
coger lata Maria Gomez Tejero
poner lata en posicion Maria Gomez Tejero
coger grated y llenar en la lata Maria Gomez Tejero




Anexo 9. Tiempos observados de la etapa de Envasado de la línea de grated de caballa 
 























Anexo 10. Tiempo estándar de la etapa de Envasado 
         


























1 1.25 100.00 103.2 99.3 103.52 129.4 1.13 2.437
2 1.25 0.892 0.798 0.825 0.825 0.814 0.69 0.812 0.98 0.98 0.795 0.811 0.784 0.752 0.83 1.0 1.12 0.019
3 1.25 1.238 1.367 1.256 1.365 1.125 1.235 1.338 1.394 1.298 1.249 1.387 1.32 1.7 1.12 0.031
4 1.25 1.354 1.456 1.265 1.384 1.564 1.235 1.287 1.398 1.025 1.256 1.354 1.325 1.32 1.7 1.2 0.033
5 1.25 1.095 1.135 1.235 1.087 1.398 1.021 1.065 1.165 1.198 1.135 1.245 1.17 1.5 1.12 0.027
6 1.25 1.400 1.356 1.254 1.198 1.354 1.334 1.458 1.354 1.198 1.358 1.287 1.34 1.7 1.2 0.034
7 1.25 2.900 2.756 2.876 2.645 2.84 2.784 2.985 2.698 2.798 2.782 2.85 3.6 1.2 0.071
8 1.25 1.960 1.865 1.999 2.012 2.235 1.854 1.799 1.895 1.954 1.97 2.5 1.12 0.046
TOTAL 1.91 2.38 2.698
DESCRIPCION DETALLADA DEL 
ELEMENTO
NOMBRE DEL OPERARIO
Recepcion de envases del area de 
control de envasado
Maria Gomez Tejero
coger lata Maria Gomez Tejero
coger grated y llenar en la lata Maria Gomez Tejero
coger prensa
prensar el grated dejando espacio para 
el liquido de gobierno
pesar la lata el la balanza















Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el operario no demuestra interés en el 
trabajo.
75
Constante, resuelto, sin prisa, como de operario desmotivado, pero bien dirigido 
y vigilado; parece lento, pero no pierde tiempo adrede mientras lo observan.
100   (Ritmo 
tipo)
Activo, capaz, como de obrero calificado medio, logra con tranquilidad el nivel de 
calidad y precisión fijado.
125
Muy rápido; el operario actúa con gran seguridad, destreza y coordinación de 
movimientos, muy por encima de las del obrero calificado medio.
150
Excepcionalmente rápido; concentración y esfuerzo intenso sin probabilidad de 
durar por largos periodos; actuación de <virtuoso> solo alcanzada por unos 
pocos trabajadores sobresalientes.
 
                          Anexo 11.  tabla de valoración de factor de ritmo 











                     Fuente: kanawati, 2013 
 
 






                           Figura 4. Ecuación para hallar el número de muestra 
 
                        Nivel de confianza de 95.45% y un margen de error del ± 5% 







         
  





1. Suplemento personal …………………………………….……………………………………………………………………...………….5
2. Suplemento por fatiga basica ……………………………….………………………………………………………………………………….4
1. Suplemento por estar de pie …………………………...…………………………………………………………………………………………..2
2. Suplemento por posicion anormal
a. Un poco incómoda ………………………………………………………………………………………………………………….0
b. Incomoda (agachado) ………………………………………..…………………………………………………………………………………..2
c. Muy incomoda (tendido, estirado) ………………………...…………………………………………………………………………….7
3. Uso de la fuerza o energia muscular (Levantar, jalar o empujar):














a. Un poco debajo de la recomendada ………………………………………………………………...…………………….. 0
b. Bastante menor que la recomendada ……………………………………………………………………………………. 2
c. Muy inadecuada …………………………………………………………………………………………………...…………….. 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) - variab le …………………………………………………..………………………0 - 100
6. Atencion requerida:
a. Trabajo bastante fino ………………………………………………………………………………………………………………...….0
b. Trabajo fino o preciso ……………………………………………………….………………………………………………………..2
c. Trabajo muy fino y muy preciso…………………………………………..……………………………………………………………..5
7. Nivel de ruido:
a. Continuo …………………………………………………………………………………………………………………………… 0
b. Intermitente - fuerte …………………………………………………………………………………………………………. 2
c. Intermitente - muy fuerte ………………………………………………………………………………………………………. 5
d. De tono alto - fuerte ……………………………………………………..………………………………………………………. 5
8. Estrés mental:
a. Proceso bastante complejo……………………………………………………………………………………………………………………………1
b. Atencion compleja o amplia ………………………………………………………………………………………………………….4
c. Muy compleja ………………………………………………...……………………………………………………………….. 8
9. Monotonia:
a. Nivel bajo…………………………………………………………………………………………………………………………… 0
b. Nivel medio ………………..………………………………………………………………………………………………………….1
c. Nivel alto ………………...……………………………………………...………………………………………………………………..4
10. Tedio:
a. Algo tedioso……………………………………………………………………………………………………………………………0
b. Tedioso ………………..…………………………………………………………………………………………………………. 2
c. Muy tedioso ………………...……………………………………………...………………………………………………………………..5
B. Suplementos Variables:
SUPLEMENTOS RECOMENDADOS POR OIT
A. Suplementos Constantes:
                        Anexo 13.  Suplementos recomendados por la OIT 















































































17/10/2017 24256 24 19404.8 80 11836.93 11836.9 20 64873 64873 64873 15 1352 12579 48.1% 9.1 148 1379 830 18
19/10/2017 21354 20 17083.2 65 8883.264 8883.3 18 48685 65330 65330 14 1361 9595 55.1% 8.5 160 1129 965 14
20/10/2017 18932 18 15145.6 73 7875.712 7875.7 17 43163 43163 43163 15 899 11163 41.0% 8.0 112 1395 909 13
21/10/2017 17368 18 13894.4 65 7919.808 7919.8 17 43405 43405 43405 15 904 9555 45.0% 8.9 102 1074 671 12
24/10/2017 22563 20 18050.4 79 10288.73 10288.7 18 56388 56388 56388 14 1175 12413 45.0% 9.2 127 1345 841 15
26/10/2017 20625 20 16500 73 9075 9075.0 17 49736 49736 49736 14 1036 11673 43.4% 9.2 113 1276 811 13
27/10/2017 21147 20 16917.6 73 10150.56 10150.6 18 55631 55631 55631 15 1159 11133 47.4% 9.1 127 1223 744 15
29/10/2017 19146 19 15316.8 70 9649.584 9649.6 17 52885 52885.1 52885.1 14 1101.8 9626.7 49.7% 8.7 127 1107.8 652 15
2/11/2017 24365 24 19492 75 10720.6 10720.6 20 58755 58754.8 58754.8 15 1224.1 13789.1 43.4% 9.1 135 1515.3 964 16
TOTAL 21084 20 16867 73 9600 9600 18 52613 54463 54463 15 1135 11281 46.5% 9 128 1272 821 15
PRODUCCION DEL 17 DE OCTUBRE AL 02 NOVIEMBRE 2017
Rendimiento 







mano de obra 
(fileteado )
Rendimiento 
mano de obra ( 
envasado)
Rendimiento 
mano de obra 
(etiquetado)
61% 0.99 0.8 16.2 356 10
52% 0.99 0.8 16.1 318 11
52% 0.99 0.8 13.5 317 7
57% 0.99 0.8 13.7 287 7
57% 0.99 0.8 14.1 339 9
55% 0.99 0.8 13.6 320 8
60% 0.99 0.8 15.3 340 8
63% 0.99 0.8 15.9 358 9
55% 0.99 0.8 15.7 323 9
Promedio 57% 99% 80% 14.9                329                    8.8                  
                                                                                Anexo 14. Ficha de registro de producción mes de octubre 



















Fuente: Inversiones Regal  





















































3/11/2017 29050 25 22368.5 86 13868.47 13854.6 20 75908 75908 74390 16 1550 15387 46.1% 10.5 148 1465 810 18
4/11/2017 21356 20 16444.12 79 9044.266 9035.2 18 49503 49503 47523 15 990 12445 40.1% 7.4 135 1693 1007 17
7/11/2017 17542 16 13507.34 74 7023.817 7016.8 14 38444 38444 36906 14 769 10622 37.9% 6.0 128 1762 1075 16
9/11/2017 18832 20 14500.64 75 8410.371 8402.0 15 46033 46033 43732 18 911 10546 41.8% 6.0 152 1758 1015 19
13/11/2017 25149 24 19364.73 81 11037.9 11026.9 18 60415 60415 59207 13 1233 14274 42.4% 9.2 134 1552 905 17
14/11/2017 19287 20 14850.99 76 8168.045 8159.9 16 44707 44707 43813 16 913 11240 40.9% 7.6 120 1473 876 15
17/11/2017 21387 20 16467.99 79 8398.675 8390.3 15 45969 45969 45050 15 939 13113 37.9% 8.4 112 1568 965 14
20/11/2017 27126 24 20887.02 73 11696.73 11685.0 16 64021 64021 62741 12 1307 15602.2 41.6% 10.3 127 1510 890 16
24/11/2017 18989 19 14621.53 95 8772.918 8764.1 23 48018 48018 47057 15 980 10345.8 44.6% 6.5 150 1584 896 19
TOTAL 22080 21 17001 80 9602 9593 17 52558 52558 51158 15 1066 12619 0 8 134 1596 938 17
PRODUCCION DEL 03 AL 24 DE NOVIEMBRE 2017
Rendimiento 







mano de obra 
(fileteado )
Rendimiento 
mano de obra ( 
envasado)
Rendimiento 
mano de obra 
(etiquetado)
62% 0.99 0.8 15.4 361 9
55% 0.99 0.8 15.6 374 9
52% 0.99 0.8 15.7 455 9
58% 0.99 0.8 18.7 511 8
57% 0.99 0.8 14.8 365 10
55% 0.99 0.8 14.1 366 7
51% 0.99 0.8 12.7 367 7
56% 0.99 0.8 15.5 387 11
60% 0.99 0.8 14.1 320 10
Promedio 56% 99% 77% 15.2                390                    9.1                  










































































26/11/2017 18184 19 14092.6 40 7187.2 7180.0 12 39171 39171 39171 8 816 11133 38.8% 12.5 65 890.7 552.4 10
27/11/2017 25000 24 19375.0 63 8525.0 8516.5 20 46462 46462 46462 10 968 16637 33.5% 9.0 108 1848.5 1205.6 17
1/12/2017 12421 13 9626.3 40 4813.1 4808.3 11 26232 26232 26232 12 547 7699 38.0% 11.0 50 701.2 438.4 8
5/12/2017 18357 25 14226.7 45 7113.3 7106.2 17 38768 38768 38768 11 808 11379 38.0% 10.0 81 1137.9 711.3 13
8/12/2017 21166 20 16403.7 58 9350.1 9340.7 18 50959 50959 50959 11 1062 11993 43.3% 10.2 104 1175.8 691.5 16
14/12/2017 18813 25 14580.1 47 6706.8 6700.1 13 36553 36553 36553 11 762 12233 35.0% 10.0 76 1223.3 787.3 12
17/12/2017 23198 23 17978.5 48 9348.8 9339.4 18 50952 50952 50952 12 1061 14027 39.5% 12.0 88 1168.9 719.1 14
19/12/2017 24126 22 18697.7 55 9909.8 9899.8 19 54009 54009 54009 11 1125.2 14404 40.3% 11.5 98 1252.6 764.2 15
20/12/2017 18956 23 14690.9 43 6757.8 6751.1 16 36831 36831 36831 13 767.3 12326 35.0% 12.0 64 1027.2 661.1 10
TOTAL 20025 22 15519.0 49 7746 7738 16 42215 42215 42215 11 879 12426 37.9% 11 82 1158 726 13
PRODUCCION DEL 26 DE NOVIEMBRE AL 20 DE DICIEMBRE 2017
Rendimiento 







mano de obra 
(fileteado )
Rendimiento 
mano de obra ( 
envasado)
Rendimiento 
mano de obra 
(etiquetado)
51% 0.98 0.8 14.4 261 8
44% 0.98 0.8 15.0 258 11
50% 0.98 0.8 11.0 217 4
50% 0.98 0.8 15.8 228 7
57% 0.98 0.8 15.8 278 9
46% 0.98 0.8 14.3 281 7
52% 0.98 0.8 16.2 236 7
53% 0.98 0.8 15.7 247 9
46% 0.98 0.8 13.1 192 5
Promedio 50% 98% 78% 14.6                244                    7.6                  
Anexo 16. Ficha de registro de producción del mes de diciembre 
























Anexo 17. Eficiencia trimestral de la materia y rendimiento de mano de obra. 
 







                             Figura 5. Eficiencia de materia prima 
  








                           Figura 6. Rendimiento de mano de obra del área de fileteado 
    

























Figura 8. Diagrama de Ishikawa del área de fileteado 
              




















DATOS PREGUNTAS RESPUESTAS INTENCION
¿QUE  SE HACE? ¿POR QUE SE HACE? Se hace por que es limpirse el pescado para que se pueda moler 
¿ES NECESARIO HACERLO?
Es muy necesario hacerlo que que el siguiente proceso es la molienda y no se va a moler el pescado 
con viseras y hueso y piel, por que saldria de mala calidad
¿QUE DEBERIA HACERSE
La finalidad del proceso es que el pescado se encuentre limpio, sin viceras, espinas, piel y sin el 
musculo oscuro para poder seguir con el proceso de molienda
¿QUE OTRA COSA PODRIA HACERSE PARA 
ALCANZAR EL MISMO RESULTADO?
El proceso es necesario hacer, pero lo que deberia hacerce es eliminar los transportes en recepcionar 
el pescado y pesar el pescado, por que son tiempos improductivos 
Eliminar Transportes 
¿DONDE SE HACE? ¿POR QUE SE HACE AHÍ? Por que es el area destinada según la distribucion de planta de la empresa.
¿SE CONSEGUIRAN VENTAJAS 
HACIENDOLO EN OTRO LADO?
No se consegerin ventajas por que esta bien el lugar.
¿PODRIA COMBINARSE CON OTRO 
ELEMENTO?
No, el lugar es el adecuado.
¿DONDE PODRIA HACERSE MEJOR? En ningun otro lugar por que es el adecuado según la distribucion.
¿CUANDO SE HACE? ¿POR QUE SE HACE EN ESE MOMENTO?
No, por que primero el pescado tiene que ser enfriado para poder filetar por que sino los jornaleros se 
quemarian las manos por lo calinte que esta el pescado.
¿SERIA MEJOR REALIZARLO EN OTRO 
MOMENTO?
No, por que es el momento adecuado según su proceso.
¿EL ORDEN DE LAS ACCIONES ES EL 
APROPIADO?
Si, el orden es el apropiado según el proceso que es el cocinado,enfriado y luego fileteado.
¿SE CONSEGUIRAN VENTAJAS CAMBIANDO 
EL ORDEN?
No, por que el order del proceso es el correcto.
¿QUIEN LO  HACE?
¿TIENES LAS CALIFICACIONES 
APROPIADAS?
Solo algunos trabajadores tienen las calificaciones apropiadas que son los mas antiguos y cuentan con 
experiencia,pero tambien hay personal nuevos y tambien  hay personal de edad avanzada y eso puede  
que dificulate el rendimiento.
¿QUE CALIFICACIONES REQUIERE EL 
TRABAJO?
Que sea un trabajador rapido, que no desperdice mucha carne a la hora de filetae y que tenga un buen 
meto de trabajo que sea ordenado y limpio.
¿QUIEN PODRIA HACERLO MEJOR?
Un trabajador mas capacitado y ordenado, que a la hora de trabajar sea rapido y que no genere mucho 
desperdicio para asi mejorar el rendimiento de materia prima y mando de obra en esa area.
Entrenamiento y 
Capacitacion
¿COMO SE HACE? ¿POR QUE SE HACE ASI?
Por que es una metodo predertiminado por la empresa y normas internacionales de calidad con mayor 
rapides de ejecucion.
¿ES PRECISO HACERLO ASI? Si, por que es el metodo mas rapido y por cumplimiento de normativas descritas.
¿COMO PODRIAMOS HACERLO MEJOR?
El metodo esta bien, lo que se que hacer es dar charlas de capacitacion al personal para que no 
generen mucho desperdicio, motivacion y pausas activas.
Se filetea el pescado retirando la 
cabeza, colas,viceras y la musculo 
oscuro y se coloca en paneras y se 
traslada al area de pesado y 
posteriormente es llevado al area de 
molienda
Se hace en el area de fileteado que 
esta determinado por la empresa
Cuando el pescado culmine la etapa 
de enfriado por lo menos unas dos 
horas, para que se pueda filetear
El personal corrrespondiente al area 
de fileteado
Primero de coje el pecado luego se 
retira la cabeza cola y piel y 
musculo oscuro, luego se abre y se 
saca la viceras y las espinas y luego 
se coloca en la panera hasta llenarla  
para luego pesarla.
               Anexo 20. Cuestionario de mejora de método de trabajo etapa de fileteado 
 

































DATOS PREGUNTAS RESPUESTAS INTENCION
¿QUE  SE HACE? ¿POR QUE SE HACE?
Por que es un proceso indespendable debido a que primero tiene que llenarse el grated en el envasase, para 
que asi mismo pase al siguiente proceso.
¿ES NECESARIO HACERLO?
Si, por que es necesario que el producto llegue envasado en latas para el siguiente proceso, lo que si se 
podridria dejar de hacer es la reccepcion de envases que hace el personal cada ves que acaban de llenar  una 
caja.
¿QUE OTRA COSA PODRIA HACERSE PARA 
ALCANZAR EL MISMO RESULTADO?
Si se puede mejorar teniendo maquinas envasadoras.
¿QUE DEBERIA HACERSE?
Seguir con el proceso de llenado prensado pesado y colocar el grated en la faja transportadora, pero cambiar 
la recepcion de envases con personal encargado de distribucion de envases, ademas reducir la tasa de 
desperdicio de grated que se  cae de la mesa al piso, diseñando mesas con topes. 
¿DONDE SE HACE? ¿POR QUE SE HACE AHÍ?
Por que es un area establecido por la distribucion de planta de la empresa Inversiones Regal, que esta 
acondicionada para el proceso de envasado.
¿SE CONSEGUIRAN VENTAJAS HACIENDOLO EN 
OTRO LADO?
No, porque es un proceso continuo que tiene que seuir la linea de produccion. 
¿PODRIA COMBINARSE CON OTRO ELEMENTO? No, debido a que solo se debe de llenar el grated en el envases para luego llenar con liquido de gobierno
¿DONDE PODRIA HACERSE MEJOR? En ningun otro lugar debido al estudio de distribucion de planta que la empresa Inversiones Regal posee.
¿CUANDO SE HACE? ¿POR QUE SE HACE EN ESE MOMENTO? Por que es el momento adecuado debido a los procesos que estan establecidos en la empresa.
¿SERIA MEJOR REALIZARLO EN OTRO MOMENTO?
No, por que el pescado molido si se le deja mas tiempo al ambiente, el oxigeno oxida el pescado y se vuelve 
un color oscuro, de tal forma que al moler el pescado se depositan en las mesas del area de envasado, para 
que posterior mente sea llenado el grated en los envases de una manera rapida debido a la oxidacion del 
pescado.
¿EL ORDEN DE LAS ACCIONES ES EL APROPIADO? SI, debido al estudio que realizo la empresa Inversiones Regal es el adecuado.
¿SE CONSEGUIRAN VENTAJAS CAMBIANDO EL 
ORDEN?
No, por que afectaria direcamente al proceso productivo de la empresa.
¿QUIEN LO  HACE? ¿TIENEN LAS CALIFICACIONES APROPIADAS?
Solo algunos trabajadores antiguos que tiene un buen desempeño, por que los demas son nuevos y no tienen 
un ritmo constante envasando, agregandole las envasadoras que son de edad y eso tambien juega un papel 
debido al estar todo el dia parado envsando y el cansancio que hay de estar parado en el trabajo.
¿QUE CALIFICACIONES REQUIERE EL TRABAJO?
Lo que requiere son trabajadores con un buen desempeño y que sean rapidos a la hora de envasar, que sean 
ordenados y que tengan un buen metodo de trabajo para que no desperdicie grated y no se genere mermas, 
por que afectaria al rendimiento del area.
¿QUIEN PODRIA HACERLO MEJOR?




¿COMO SE HACE? ¿POR QUE SE HACE ASI? Por que asi esta establecido en el manual de operaciones de la empresa Inversiones Regal.
¿ES PRECISO HACERLO ASI? No, por que se genera perdidas de tiempo para recepcioonar los envases..
Eliminar transportes de 
recepcion 
¿COMO PODRIAMOS HACERLO MEJOR?
Contratando a un jornalero que se encargue de distribuir los envases alas envasadoras sin que las se muevan 
de su area para tener un mejor rendimiendo y eliminando tiempos muertos, concerniente a el proceso tambien 
capacitar al personal nuevo en el metodo de trabajo, e implementar mesas con topes en los bordes para que 
evitar caida de producto al suelo y asi no se desperdicie.
Implementar mesas 
con topes
Primero se recepcionan los envases de 
un determnado punto, luego llevarlo al 
area de envasado y luego se agregar el 
grated de caballa a los envases de 
media libra dejando espacio para el 
liquido de gobierno, luego se coloca en 
la faja transportadora.
Se hace en el area de envasado, debido 
que es el area correspondiente a ese 
proceso establecido por la empresa.
Posterior ala molienda y antes de la 
adicion de liquido de gobierno
El personal correspondiente al area de 
envasado.
Primero se recepcionan los envases de 
un determnado punto, luego llevarlo al 
area de envasado y llenar el envase de 
grated, luego prensarlo se deja un 
espacio en el envase con el grated para 
la adicion del liquido de gobierno ,luego 
se pesa en una balanza de brazos con 
un peso de 116 a 120 gramos, para 
luego colocar los envases pesados, el la 
faja transportadora para luego ir al 
siguiente preceso.
Anexo 21. Cuestionario de mejora de método de trabajo de la etapa de envasado 
 



































PROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA DEL TRABAJO ÁREA FILETEADO 
 
OBJETIVO: Optimizar el proceso en el área de corte 
 
ALCANCE: Desde la cocina hasta molienda 
 
INVOLUCRADOS: Personal de fileteo, personal jornalero, auxiliar de producción, 
controladora de calidad 
 
DESCRIPCIÓN DEL SISTEMA: Se implementarán 2 jornaleros cuya función tendrán de 
trasladar las canastillas de pescado lleno hacia el área de pesado las cuales las paneras 
tendrán un código que identifiquen al personal jornalero:  
   01-R1   
   01-R2 
01: NUMERO DE personal 
R: Regal 
1: MESA 1 
 
01: NUMERO DE personal 
R: Regal 
2: MESA 2 






































PROCEDIMIENTO DE FILETEADO 
            
   
1. SOSTENER EL PESCADO         











2. RETIRAR CABEZA         









































      
1. RETIRAR COLA          
  
   
 
 
2. RETIRAR PIEL Y CARNE NEGRA        










































     
1. RETIRAR HUESO Y VICERAS        













2. COLOCAR EL PESCADO LIMPIO Y PREPARADO EN LA PANERA    
            











































PROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA DEL TRABAJO ÁREA DE ENVASADO 
 
OBJETIVO: Optimizar el proceso en el área de envasado reduciendo tiempos muerto. 
 
ALCANCE: Desde la molienda hasta la adición de líquido de gobierno. 
 
INVOLUCRADOS: Personal de envasado, personal jornalero, auxiliar de producción, 
controladora de calidad. 
 
DESCRIPCIÓN DEL SISTEMA: Se implementarán 1 jornaleros cuya función tendrán de 
abastecimiento y control de envases 
 
PROCEDIMIENTO DE ENVASADO 
 
 












































    
1. poner lata en posición  
   
  
2. coger grated y llenar en la lata  
  
 
   













































1. prensar el grated dejando espacio para el líquido de gobierno   
   
 
2. pesar la lata en la balanza  
    
  
3. colocar la lata en la faja trasportadora  
   










































: 11 : 9
: 90 gm
: 0.40S/        : 0.35S/     
: 131.5 kg
: 22 : 60
: 9 : 9
: 73 : 17
: 241.083333 : 540
: 21.78 kg :
: 1589.94 kg : 8262 latas
: 172.125
: 635.00S/    : 60.00S/    
: 5.00S/          : 5.00S/       
: 315.00S/     : 45.00S/    
PRESUPUESTO DE CONTRATO DE JORNALERO EN EL AREA DE FILETEADO
HORA TRABAJADAS
COSTO DE 7 JORNALERO POR 9 HORAS
COSTO DE JORNALERO LA HORA
COSTO DEL PESCADO NO FILETEADO TOTAL 
PESCADO PERDIDO POR CADA TRASLADO AL AREA DE 
PESADO
PESO DE UN PESCADO
PAGO POR KILOGRAMO
PESCADO FILETEADO DIARIO POR TRABAJADOR
N° DE PESADAS
N° DE TRABAJADORES 
PESCADO DIARIO NO FILETEADO POR TRABAJADOR 
POR TRASLADO AL AREA DE PESADO
PESO DEL PESCADO NO FILETEADO DIARIO POR 
TRASLADO AL AREA DE PESADO DE CADA TRABAJADOR
PESO DEL PESCADO NO FILETEADO TOTAL 
COSTO DE 1 JORNALERO POR 9 HORAS
CAJAS PERDIDAS TOTAL
HORA TRABAJADAS
N° DE TRABAJADORES 
LATAS  DIARIAS PERDIDAS  POR TRASLADO AL AREA DE 
ENVASES POR CADA TRABAJADOR
PRESUPUESTO DE CONTRATO DE JORNALERO EN EL AREA DE ENVASADO
LATAS NO ENVASADAS TOTAL 
COSTO DEL CAJAS NO ENVASADAS TOTAL 
COSTO DE JORNALERO LA HORA
LATA  PERDIDA POR CADA TRASLADO AL AREA DE 
ENVASES
PAGO POR CAJA ENVASADA = 48 LATAS
N° DE CAJAS
 Anexo 24. Presupuesto para jornaleros en el área de envasado y fileteado 
 
 





































































1 panera          = 6 kg
1 panera          = 25 min*trabajador
2.4 paneras    = 1 hora*trabajador
48 paneras     = 1 hora *20 trabajadores
96 paneras     = 1 hora*40 trabajadores
864 paneras   = 9 hora*40 trabajadores
1728 paneras = 9 horas*80 trabajadores
1 carrito = puede llevar 25 paneras con un 











































TEMA FECHA DURACION RESPONSABLE AREA
        I :    Objetivo
        II :    Duracion



































































































ACTIVIDAD :    
OPERARIO(S)  








6 - - - - 19.12TOTAL
SOSTENER EL PESCADO
RETIRAR CABEZA
RETIRAR PIEL Y CARNE NEGRA























----COLOCAR EL PESCADO LIMPIO Y PREPARADO EN LA PANERA
hoja Nº:  1  de  2diagrama Nº :   1
0












Operario (x) Material ( ) Equipo ( )
RETIRAR COLA
Isabel Manrique Espinoza
METODO :   Actual  ( ) Propuesta (X)
















7 -- -- -- -- 10.12----
FECHA DE ELABORACION : Tiempo 0.169
Diagrama Analitico de Procesos Operario (x) Material ( ) Equipo ( )
diagrama Nº :   1 hoja Nº:  2  de  2 Resumen
Objeto:   Actividad actual Propuesta Ahorro
0peración 7 7
Proceso de Envasado Inspeccion
1
LUGAR : Demora 
Propuesto ( X )Actual  (   )METODO :   Transporte 1
TOTAL 7
ELABORADO POR : HELIOT PANDURO MORENO



















coger grated y llenar en la lata
coger prensa
colocar la lata en la faja trasportadora
TOTAL
prensar el grated dejando espacio para el liquido de gobierno
pesar la lata el la balanza
----
Anexo 28. Diagrama Analítico de Proceso Propuesto – Área Fileteado 
 













Fuente: Elaboración Propia 
                                                                         
Anexo 29. Diagrama Analítico de Proceso Propuesto – Área Fileteado 


























1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 N° muestra
1 1.572 1.83 1.256 1.223 1.459 1.596 1.502 1.498 1.654 1.465 1.356 1.587 1.499 1.532 1.561 15
2 0.903 0.865 0.923 0.798 0.865 0.922 0.854 0.984 0.723 0.993 1.02 0.798 1.021 0.912 0.801 15
3 0.69 0.836 0.965 0.898 0.836 0.745 0.812 0.914 0.832 0.698 0.911 0.828 0.856 0.779 0.856 13
4 8.95 9 9.01 9.04 9.01 8.8 9.25 10.95 10.54 8.54 9.85 9.98 10.85 8.93 10.27 11
5 5.95 6.21 6.48 6.54. 6.9 5.8 5.53 6.48 5.13 6 6.27 5.64 5.21 6.02 5.67 10
6 1.125 1.023 1.235 1.154 1.089 1.112 1.356 1.254 1.124 0.998 1.332 1.087 1.098 1.223 1.152 12











Estudio Codigo: Codigo del producto: Nombre del producto:
´00001 PRUEBA02 grated de caballa
Numero del estudio: AREA Centro de Costo: Elaborado por: Aprobado por:
FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS
Retiran cola
Retiran hueso y viceras
Colocar el pescado limpio y 





Retiran piel y carne negra
 
Anexo 30. Tiempos observados Pos test para obtener el número de muestra del área de fileteado 
 



































1 1.25 1.572 1.83 1.256 1.223 1.459 1.596 1.502 1.498 1.654 1.465 1.356 1.587 1.499 1.532 1.561 1.51 1.88 1.12 0.04
2 1.25 0.903 0.865 0.923 0.798 0.865 0.922 0.854 0.984 0.723 0.993 1.02 0.798 1.021 0.912 0.801 0.89 1.12 1.17 0.02
3 1.25 0.69 0.836 0.965 0.898 0.836 0.745 0.812 0.914 0.832 0.698 0.911 0.828 0.856 0.83 1.04 1.17 0.02
4 1.25 8.95 9 9.01 9.04 9.01 8.8 9.25 10.95 10.54 8.54 9.85 9.36 11.70 1.23 0.24
5 1.25 5.95 6.21 6.48 6.54. 6.9 5.8 5.53 6.48 5.13 6 6.05 7.57 1.17 0.15
6 1.25 1.125 1.023 1.235 1.154 1.089 1.112 1.356 1.254 1.124 0.998 1.332 1.087 1.16 1.45 1.12 0.03
TOTAL 0.33 0.41 0.1 0.49
Retiran hueso y viceras
Colocar el pescado limpio y preparado en la panera
DESCRIPCION DETALLADA DEL ELEMENTO NOMBRE DEL OPERARIO








Retiran piel y carne negra
Anexo 31. Tiempos estándar del área de fileteado - Pos Test 
  
 































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
numero de 
muestras
1 0.980 1.02 0.92 1.14 0.954 1.024 0.97 1.12 1.24 0.98 0.92 0.95 1.01 0.93 0.98 12
2 1.040 0.91 1.1 1.09 1.04 0.98 1.09 1.12 1.32 0.99 1.02 1.14 1.08 1.17 1.21 13
3 1.980 1.87 2.01 1.965 2.14 1.85 2.45 2.15 2.05 2.065 1.987 2.45 2.24 2.14 2.18 11
4 1.021 1.154 1.325 1.187 1.398 1.124 1.365 1.253 1.121 1.114 1.145 1.087 1.032 1.254 1.201 14
5 1.354 1.298 1.198 1.123 1.231 1.234 1.389 1.345 1.198 1.258 1.215 1.556 1.298 1.357 1.243 10
6 2.532 2.654 2.574 2.645 2.749 2.596 2.755 2.698 2.568 2.685 2.758 3.023 2.789 2.561 3.525 12
7 0.921 0.934 0.895 0.854 0.812 0.943 0.989 0.909 0.836 0.865 0.895 0.99 0.812 0.845 0.924 6
4/12/2018 ND HELIOT PANDURO
Maria Gomez Tejero
coger lata Maria Gomez Tejero
poner lata en posicion Maria Gomez Tejero
coger grated y llenar en la lata Maria Gomez Tejero





FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS
Numero del estudio: AREA Centro de Costo: Elaborado por: Aprobado por:
Estudio Codigo: Codigo del producto: Nombre del producto:
´00001 PRUEBA01 GRATED DE CABALLA ND
colocar la lata en la faja 
trasportadora
Maria Gomez Tejero
coger prensa Maria Gomez Tejero
prensar el grated dejando espacio 
para el liquido de gobierno
Maria Gomez Tejero
pesar la lata el la balanza
Anexo 32. Tiempos observados Pos test para obtener el número de muestra del área de envasado 
 
 



































1 1.25 0.980 1.02 0.92 1.14 0.954 1.024 0.97 1.12 1.24 0.98 0.92 0.95 1.02 1.3 1.12 0.024
2 1.25 1.040 0.91 1.1 1.09 1.04 0.98 1.09 1.12 1.32 0.99 1.02 1.14 1.08 1.00 1.3 1.12 0.023
3 1.25 1.980 1.87 2.01 1.965 2.14 1.85 2.45 2.15 2.05 2.065 1.987 2.05 2.6 1.2 0.051
4 1.25 1.021 1.154 1.325 1.187 1.398 1.124 1.365 1.253 1.121 1.114 1.145 1.087 1.032 1.254 1.18 1.5 1.12 0.028
5 1.25 1.354 1.298 1.198 1.123 1.231 1.234 1.389 1.345 1.198 1.258 1.26 1.6 1.2 0.032
6 1.25 2.532 2.654 2.574 2.645 2.749 2.596 2.755 2.698 2.568 2.685 2.758 3.023 2.69 3.4 1.2 0.067
7 1.25 0.921 0.934 0.895 0.854 0.812 0.943 0.89 1.1 1.12 0.021
TOTAL 10.09 1.80 0.245
Maria Gomez Tejero
DESCRIPCION DETALLADA DEL 
ELEMENTO
NOMBRE DEL OPERARIO
coger lata Maria Gomez Tejero
coger grated y llenar en la lata Maria Gomez Tejero
coger prensa
prensar el grated dejando espacio para 
el liquido de gobierno
pesar la lata el la balanza





poner lata en posicion
Anexo 33. Tiempos estándar del área de envasado - Pos Test 
 
 
                Tabla 25.. Tiempos estándar del área de envasado - Pos Test 






































        Figura 11. Rendimiento de Mano de Obra – Área de Fileteado 
 
 






   




























































































1/01/2018 21256 21 17004.8 59 10372.93 10372.9 17 57454 57454 57454 15 1197 10914 48.7% 9.5 126 1149 698 3.3
7/01/2018 28354 25 22683.2 82 13836.75 13836.8 21 76640 76640 76640 16 1597 14559 48.7% 13.0 123 1120 680 3.2
16/01/2018 19546 19 15636.8 60 9538.448 9538.4 16 52832 52832 52832 15 1101 10036 48.7% 9.2 120 1091 663 3.1
17/01/208 16458 17 13166.4 48 8031.504 8031.5 13 44486 44486 44486 15 927 8451 48.7% 8.0 116 1056 642 3.0
19/01/2018 21568 20 17254.4 60 10525.18 10525.2 15 58298 58298 58298 14 1215 11074 48.7% 10.1 120 1096 666 3.1
21/01/2018 18854 18 15083.2 53 9200.752 9200.8 15 50962 50962 50962 14 1062 9681 48.7% 8.9 119 1088 661 3.1
26/01/2018 20984 20 16787.2 59 10240.19 10240.2 15 56719 56719 56719 15 1182 10775 48.7% 9.8 121 1099 668 3.1
TOTAL 16335.6 20 16802 60 10249 10249 16 56770 56770 56770 15 1183 10784 48.7% 10 121 1100 668 3
PRODUCCION DEL 1  AL 26 ENERO 2018
Rendimiento 











mano de obra ( 
envasado) *hora
Rendimiento 
mano de obra 
(etiquetado)
61% 1.00 0.8 18.5 356 8
61% 1.00 0.8 13.0 281 8
61% 1.00 0.8 17.3 359 8
61% 1.00 0.8 20.9 428 8
61% 1.00 0.8 17.4 385 9
61% 1.00 0.8 19.5 382 9
61% 1.00 0.8 17.7 386 8
Promedio 61% 100% 80% 17.8                368                    8.1                  
Anexo 36. Producción del mes de enero 2018 – Pos Test 
 











































































3/02/2018 25684 25 20547 70 13766.62 13766.6 16 76214 76214 74689 16 1556 11966 52.3% 11.7 133 1023 580 4.1
10/02/2018 21654 21 17323 69 11606.54 11606.5 15 64255 64255 61685 15 1285 10088 51.3% 9.9 130 1019 577 4.1
11/02/2018 17540 17 14032 67 9401.44 9401.4 13 52047 52047 49966 14 1041 8171 51.3% 8.1 129 1009 572 4.1
16/02/2018 17354 17 13883 66 9162.912 9162.9 15 50727 50727 48191 18 1004 8223 50.0% 7.1 141 1158 665 4.5
19/02/2018 23845 23 19076 68 12780.92 12780.9 16 70757 70757 69341 13 1445 11109 52.3% 10.9 133 1019 578 4.1
22/02/2018 15354 15 12283 52 8106.912 8106.9 15 44881 44881 43983 16 916 7275 51.6% 7.0 130 1035 594 4.0
27/02/2018 20587 20 16470 60 11034.63 11034.6 15 61089 61089 59867 15 1247 9591 52.3% 9.4 133 1020 578 4.1
TOTAL 20288 20 16231 65 10837 10837 15 59996 59996 58246 15 1213 9489 51.6% 9 133 1040 592 4
PRODUCCION DEL 03 AL 27 DE FEBRERO 2018
Rendimiento 











mano de obra ( 
envasado) *hora
Rendimiento 
mano de obra 
(etiquetado)
67% 1.00 0.8 16.8 407 8
67% 1.00 0.8 17.0 433 9
67% 1.00 0.8 17.3 494 9
66% 1.00 0.8 19.6 476 8
67% 1.00 0.8 17.2 406 10
66% 1.00 0.8 22.2 426 8
67% 1.00 0.8 19.6 433 9
Promedio 67% 100% 80% 18.5                439                    8.7                  
Anexo 37. Producción del mes de febrero 2018 – Pos Test 
 











































































2/03/2018 21548 18 17238.4 58 10601.62 10601.6 17 58692 58692 58692 8 1223 10983 49.0% 10.8 113 1017 615 3.4
8/03/2018 25254 22 20203.2 68 12424.97 12425.0 19 68786 68786 68786 10 1433 12873 49.0% 12.5 115 1030 622 3.5
17/03/2018 14685 14 11748 40 7225.02 7225.0 14 39999 39999 39999 12 833 7485 49.0% 7.7 108 972 587 3.3
18/03/2018 17561 16 14048.8 47 8640.012 8640.0 15 47832 47832 47832 11 997 8951 49.0% 9.5 105 942 569 3.2
24/03/2018 22365 20 17892 60 11003.58 11003.6 18 60917 60917 60917 11 1269 11400 49.0% 11.2 113 1018 615 3.4
28/03/2018 19654 17 15723.2 53 9669.768 9669.8 16 53533 53533 53533 11 1115 10018 49.0% 10.0 112 1002 605 3.4
TOTAL 20178 18 16142 54 9927 9927 17 54960 54960 54960 11 1145 10285 49.0% 10 111 997 602 3
PRODUCCION DEL 02 AL 28 DE MARZO 2018
Anexo 38. Producción del mes de marzo 2018 – Pos Test 
 




















              Fuente: Inversiones Regal S.A 
Rendimiento 











mano de obra ( 
envasado) *hora
62% 1.00 0.8 16.9 320
62% 1.00 0.8 14.6 290
62% 1.00 0.8 23.5 371
62% 1.00 0.8 19.4 336
62% 1.00 0.8 16.4 302
62% 1.00 0.8 18.2 335
























































1  AL 26 ENERO 2018 16335.6 20 16802 60 10249 10249 16 56770 56770 56770 15 1183 10784 48.7% 10 121 1100 668 3
03 AL 27 DE FEBRERO 2018 20288 20 16231 65 10837 10837 15 59996 59996 58246 15 1213 9489 51.6% 9 133 1040 592 4
02 AL 28 DE MARZO 2018 20178 18 16142 54 9927 9927 17 54960 54960 54960 11 1145 10285 49.0% 10 111 997 602 3
PROMEDIO 18933.9 19.2 16391.7 59.7 10338.0 10338.0 15.8 57241.9 57241.9 56658.7 13.5 1180.4 10186.1 49.8% 9.7 121.4 1045.7 620.9 4
rendimiento 







mano de obra ( 
fileteado) *hora
Rendimiento 
mano de obra ( 
envasado) 
*hora
1  AL 26 ENERO 
2018
62% 100% 80% 18.0 374
03 AL 27 DE 
FEBRERO 2018
67% 100% 80% 18.5 439
02 AL 28 DE 
MARZO 2018
63% 100% 80% 18.5 331
promedio 64% 100% 80% 18.3                 381.3            
Anexo 39. Producción Trimestral 2018 – Pos Test 
 




















































mano de obra 
(fileteado * hora)
Rendimiento 

















46% 48.7% 1135 1183 7267 6553 14.6 3.2 14.9 18.0 326 374 127.9 121 2.583 3.475
41% 51.6% 1066 1213 7399 5393.5 16.6 4.1 15.2 18.5 390 439 133.8 133 2.317 2.871
38% 49.0% 879 1145 7773 5973 12.9 3.4 14.6 18.5 244 331 81.5 111 2.108 2.724

















KG CAJAS KG CAJAS
21062.8 1026.6 18933.9 1180.4
21062.8 1313.1
PRODUCCION 
PRE TES 2017 POS TEST 2018
       DIFERENCIA             PRE 
TES - POS TEST 286.52 CAJAS
VARIACION PORCENTUAL 28%
 
Anexo 40. Variación porcentual Pre Test vs Pos Test 
 










   
 
 
                
                  
 





DIARIA MENSUAL DIARIA MENSUAL
FILETEADO 53.5 117.70S/       1,059.30S/        48.5 106.70S/       960.30S/                




10,538.47S/                                                             3,439.47S/                                                                    
PERDIDA ECONOMICA EN LA PRODUCCION DE CONSERVAS DE PESCADO
          Precio de tonelada de caballa (S/.)                                                           2200.00
         Precio de cada caja de conserva de pescado (S/.)                                      70.00
PRE TEST POS TEST






Anexo 41. Pérdida Económica en la producción 
 


































































                  



























































                        Figura 21. Pre test vs Pos test – tiempo del área de envasado 
 


























































Anexo 46. Pre test vs Pos test – Desperdicio Trimestral por cada trabajador del área de 





















































































17 DE COTUBRE AL 02 DE 
NOVIEMBRE 2017 21084.0 1135 0.054 cajas/kg 54462.8652 2.58 latas/kg de M.P
03 AL 24 DE NOVIEMBRE 2017 22079.8 1066 0.048 cajas/kg 51157.5867 2.32 latas/kg de M.P
26 DE NOVIEMBRE AL 20 DE 
DICIEMBRE 2017 20024.6 879 0.044 cajas/kg 42215.2504 2.11 latas/kg de M.P











1  AL 26 ENERO 2018
16335.6 1183 0.072 cajas/kg 56770.2561 3.48 latas/kg de M.P
03 AL 27 DE FEBRERO 2018
20288 1213 0.060 cajas/kg 58246.0081 2.87 latas/kg de M.P
02 AL 28 DE MARZO 2018 20178 1145 0.057 cajas/kg 54959.7098 2.72 latas/kg de M.P
PROMEDIO 18933.9 1180.4 0.1 cajas/kg 56658.7 3.023 latas/kg de M.P
KG de MP Productividad KG de MP Productividad
21062.8 2.336 18933.9 3.023
21062.8 3.363
    DIFERENCIA              
PRE TEST - POS TEST 1.03 Latas/KG de MP
VARIACION 
PORCENTUAL 44%
PRE TES 2017 POS TEST 2018
PRODUCTIVIDAD 
Anexo 48. Productividad del trimestre 2017 pre test 
 







Fuente: Inversiones Regal S.A 
 







Fuente: Inversiones Regal S.A 
 
 













Anexo 49. Productividad pre test y pos test 
 







                                                   






   
 
 














PERIODO Productividad Pre Test  Productividad Pos Test
Periodo 1 2.583 3.475
Periodo 2 2.317 2.871
Periodo 3 2.108 2.724
Promedio (X) 2.336 3.023
Desviación estandar (S) 0.238 0.398
numero de datos (n) 3.000 3.000
S ² 0.057 0.159
S ²/n 0.019 0.053
t calculado = 2.565
Grados dev libertad: gl = (n₁+n₂)-2  = 4.000




la productividad con la mejora de metodo propuesto es mayor que el metodo inicial
Hipotesis nula
la productividad con la mejora de metodo propuesto es menor  o igual al metodo de trabajo inicial
El valor t obtenido de tablas es :
Prueba t :  Es una prueba estadistica para evaluar si dos grupos difieren 
entre de manera significativa respecto a sus medias
El valor t se obtiene en muestras grandes mediante la formula 
Como el valor calculado es mayor al que aparece en la tabla, se acepta la hipotesis de investigación: 
Anexo 50. Prueba de hipótesis 















































Figura 34. Grafica del T- Student 
 
- Se rechaza la hipótesis nula 




















































Anexo 54. Autorización de la versión final de investigación 
